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Copy for the Elected Office (EO/US) 
P. zNT COOPERATION TREA 



PCT/EPOO/06468 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



PCT 

NOTIFICATION OF THE RECORDING 
OF A CHANGE 

(PCT Rule 92bis.1 and 
Administrative Instructions, Section 422) 


To: 

MANITZ, FINSTERWALD & PARTNER GBR 
Postfach 31 02 20 
oOlUz Muncnen 
ALLEMAGNE 


Date of mailing (day/month/year) 
10 December 2001 (10.12.01) 


Applicant's or agent" s file reference 

P3789-R/Bi 


IMPORTANT NOTIFICATION 


International application No. 
PCT/EPOO/06468 


International filing date (day/month/year) 
07 July 2000 (07.07.00) 



1. The following indications appeared on record concerning: 
1 1 the applicant the inventor X the agent the common representative 


Name and Address 

MANIT2, FINSTERWALD & PARTNER GBR 
Postfach 22 16 11 
D-80506 Munchen 
Germany 


State of Nationality 


State of Residence 


Telephone No. 
089 21 99 430 


Facsimile No. 
089 29 75 75 


Teleprinter No. 


2. The international Bureau hereby notifies the applic 

1 1 the person [ [ the name X 


3nt that the following change has been recorded concerning: 
the address the nationality |^ the residence 


Name and Address 

MANIT2, FINSTERWALD & PARTNER GBR 
Postfach 31 02 20 
80102 Munchen 
Germany 


State of Nationality 


State of Residence 


Telephone No. 
089 21 99 430 


Facsimile No. 
089 29 75 75 


Teleprinter No. 


3. Further observations, if necessary: 


4. A copy of this notification has been sent to: 
Px] the receiving Office |^ the designated Offices concerned 
I 1 the International Searching Authority [x] the elected Offices concerned 

1 1 the International Preliminary Examining Authority | | other: 



The International Bureau of WlPO 


Authorized officer 








34, chemin des Colombettes 


Ingrid AULICH 




1211 Geneva 20, Switzerland 




Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Telephone No.: (41-22) 338.83.38 


K 
i 



Form PCT/IB/306 (March 1 994) 004522189 
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ENT COOPERATION TRB ' 

From the INTERNATIONAL BUREAU 



EO/US 
PCT/EPOO/06468 



PCT 

NOTIFICATION OF ELECTION 
(PCT Rule 61.2) 


To: 

Commissioner 

US Department of Commerce 
United States Patent and Trademark 
Office, PCT 

2011 South Clark Place Room 
CP2/5C24 

Arlington, VA 22202 
ETATS-UNIS D'AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 


Date of mailing: 

18 January 2001 (18.01.01) 




International application No.: 

PCT/EPOO/06468 


Applicant's or agent's file reference: 

P3789 - R/BI 


International filing date: 

07 July 2000 (07.07.00) 


Priority date: 

09 July 1999 (09.07,99) 


Applicant: 

BABEJ, Jiri 



1. The designated Office is hereby notified of its election made: 

I X| in the demand filed with the International preliminary Examining Authority on: 

13 November 2000 (13.11.00) 



} I in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 



2. The election | X| 

□ 



was not 



made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 
Rule 32.2(b). 





Authorized officer: 




The tnternational Bureau of WlPO 






34, chemin des Colombettes 






1211 Geneva 20, Switzerland 


J. Zahra 




Facsimile No.: (41-22)740.14.35 


Telephone No.: (41-22)338.83.38 




Form PCT/IB/331 (July 1992) 




3764199 
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VERTRAGiiBER DIE INTERNATIONALE ZUS^I 
«F DEM GEBIET DES PATENTW^B 

PCT 



iiMENARBEIT 
NS 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regein 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
P 3789 - R/Bi 


^gU£pg3 siehe Mitteiiung uber die Ubermittlung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 00/06468 


Internationales Anmeldedatum 
(T ag/Monat/Jahr) 

07/07/2000 


(Fruhestes) PrioritStsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

09/07/1999 


Anmelder 

PROFIL VERBINDUNGSTECHNIK GMBH & CO. KG et a1 . 



Dieser internationale Recherchenbertcht wurde von der Internationalen Recherchent>eh6rde erstellt und wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen Buro ubermittelt. 

Dieser Internationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt _4 Blatter. 

Pr| Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unteriagen zum Stand der Technik bei. 



Grundiage des Berlchts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die Internationale Recherche auf der Grundiage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 



□ 



b. 



2. 
3. 

4. 



Die internationale Recherche ist auf der Grundiage einer bei der Behdrde eingereichten Ubersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder AmInosSuresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundiage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 
I I in der internationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthatten Ist. 

zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

bei der Behdrde nachtragllch in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

bei der Behdrde nachtragllch in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

Die Erklarung, daft das nachtraglteh eingereichte schr'iftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

Die Erklarung, daft die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 

Bestlmmte Ansprilche ha ben sich als nIcht recherchlerbar erwiesen (siehe Feld I). 
Mangelnde EInhemichkelt der Erflndung (siehe Feld II). 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 

□ 
□ 



Hinsichtlich der Bezelchnung der Erflndung 

pT] wird der vom Anmelder eingererchte Wortlaut genehmigt. 
I I wurde der Wortlaut von der Behdrde wie folgt festgesetzt: 



5. 



6. 



Hinsichtlich der Zusammenfassung 

I I wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

m 



wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behdrde festgesetzt. Der 
Anmelder kann der Behdrde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 
Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 



Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu verdffentlichen: Abb. Nr. _5fi- 
I I wie vom Anmelder vorgeschlagen 

|7] weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
I I weil diese At)bildung die Erflndung tjesser kennzeichnet. 



keine der Abb. 
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Internationales Aktenzeichen 



.ER RECHERCHENBERICHT WtT/EP 00/06468 
Feid III WORTLAUT OER ZUSAMMENFASSUNG (Fortselzung von Punkt 5 auf Blatt 1 ) 



zeile 5- Marize (214) . . .Blechtei 1 (212)... 
zeile 7- Formteile (216) der Matrize (214)... 
zeile 8- . . .Hinterscnheidung (324)... 
zeile 9- ...Formteile (216)... 
zeile 10- ...Blechteil (212)... 



Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2))(Juli 1998) 
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PATENT COOPERATION TR£^|^ 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 



Applicant's or agent*s file reference 
P 3789 - R/Bi 


FOR mTRTHiTD Ar^xiriN Notification of Transmittal of International 
ruKruKiHiLK ACiiUN Preliminary Examination Report (Form PCT/IPEA/4 16) 


International application No. 

PCT/EPOO/06468 


International filing date (day/month/year) 
07 July 2000 (07,07,00) 


Priority date {day/month/year) 

09 July 1999 (09.07.99) 


International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 
B23P 19/06, 


Applicant 

PROFIL VERBINDUNGSTECHNIK GMBH & CO. KG 



This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



This REPORT consists of a total of 



, sheets, including this cover sheet. 



This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70. 16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of 



18 



sheets. 



3. This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability: 
citations and explanations supporting such statement rt- 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



I 


IXJ 


11 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 




VIII 


□ 



Date of submission of the demand 

1 3 November 2000 (13.11 .00) 


Date of completion of this report 

12 November 2001 (12.11.2001) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
Telephone No. 



Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (January 1994) 
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^^ational application No. 


INTERNATIONAL PRELllPI ARY EXAMINATION REPORT 


PCT/EPOO/06468 


I. Basis of the report 


1 . This report has been drawn on the basis of {Replacement sheets which have been Jumished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 1 4 are referred to in this report as 'originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments s)\ 


the international application as originally filed. 






^ the descriotion. oaees 5-28 


, as originally filed. 




oaees 


, filed with the demand, 




oaees ^•4,4a 


, filed with the letter of 


24 October 2001 (24.10.200n 


pages 


, filed with the letter of 




the claims. Nos. 


, as originally filed, 




Nos. 


, as amended under Article 1 9, 


Nos. 


, filed with the demand. 




1 -42 


, filed with the letter of 


24 October 200 1 (24. 1 0.200 1 ^ 


Nos. 


, filed with the letter of 




[7| thedrawines. sheets/fie 1/12-12/12 


, as originally filed, 




sheets/fiE 


, filed with the demand, 




sheets/fie 


, filed with the letter of 




sheets/fifi 


, filed with the letter of 




2. The amendments have resulted in the cancellation of: 






1 1 the description, pa^es 






1 1 the claims. Nos. 






1 1 the drawings. sheets/fie 






3 1 1 This report has been established as if (some oO the amendments had not been made, since they have been considered 
* — ' to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 


4, Additional observations, if necessary: 







Form PCT/IPEA/409 (Box I) (January 1994) 
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INTERNATIONAL PREI^^NARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 
/EP 00/06468 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty. Inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1. Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (lA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-42 



1-42 



1-42 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



2, Citations and explanations 

1. CLAIM 1 



The subject matter of Claim 1 is considered novel 
and inventive under the PCT for the following 
reasons - 

The closest prior art is considered to be the method 
for attaching a functional element to a sheet metal 
part which is disclosed in the cited document 
DE-A-196 47 831 (D3) , as per the preamble to the 
claim. 



The subject matter of the claim differs therefrom 
essentially in that 



a) the sheet metal material is deformed into an 
undercut produced by deforming the head 
part (210a) of the functional element; 

b) the bottom die used contains structural 
parts (216) which are partially removed to 
enable extraction of the finished component. 



In the method according to D3, it is possible to 
produce an undercut only when the functional element 



Form PCT/IPEA/409 (Box V) (January 1994) 
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INTERNATIONAL PRELiaLNARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 
EP 00/06468 



mi 



to be attached already has one (for example (20) in 
Figure 1), since the bottom die is made of one piece 
and is solid. 



Document US-A-4 064 617 (Dl) discloses (see the 
figures) a method for attaching a functional 
element (12), the deforming area being defined in 
the bottom die by structural parts (22A-D) . 

The method provides, however, for punching of the 
sheet metal part in order to establish the 
connection. The sheet metal part is punched whilst 
the functional element is pressed into the resulting 
hole. In addition, the initial functional element 
is not simply cylindrical, but already has suitable 
undercuts or a complicated cross-section. 



2. CLAIM 13 



The claimed bottom die essentially has the following 
components : 

i) a hollow body (215); 

ii) a catch element that is received within an area 
of the aforementioned body; 

iii) a plurality of structural parts arranged about 
the longitudinal axis of the bottom die. 

The components mentioned are suitable for carrying 
out the method according to Claim 1. 

As already mentioned, the bottom die according to D3 
is made of one piece. The bottom die according to 
Dl has no catch. 
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I Intern] 

i:^| pNARY EXAMINATION REPORT |^^ . 



International application No. 

INTERNATIONAL PRET^TNARY EXAMINATION REPORT /ep 00/064 68 



The subject matter of the claim is therefore novel 
and inventive under the PCT. 



3. CLAIM 23 



The subject matter of Claim 23 is considered novel 
and inventive under the PCT for the following 
reasons . 

Document EP-A-0 028 019 (D2) discloses a 
functional element for attaching (in a liquid-tight 
manner) to a sheet metal part, the functional 
element comprising a shaft part (1) and a head 
part (2) which can be attached by means of a riveted 
joint to a sheet metal part; 

the head part being hollow (and having the same 
external diameter as the shaft part) . 

The remaining features, which are not known from the 
available prior art, relate to the design of the 
head part and enable its use in a method according 
to Claim 1 carried out using a bottom die according 
to Claim 13. 



4.1 CLAIM 31 relates to a component comprising a 
functional element according to Claim 23 and a sheet 
metal part. It is therefore dependent on Claim 23 
and meets the PCT requirements for novelty and 
inventive step. 

4.2 CLAIM 40 relates to an upper die in combination with 
a bottom die according to Claim 13 and therefore 
likewise satisfies the PCT. 



4.3 The same applies to the remaining dependent claims 
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INTERNATIONAL PR£I^||£NARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 
/EP 00/06468 



which refer back to Claims 1, 13, 23, 31 or 40, 
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INTERNATIONAL PREL 



ARY EXAMINATION REPORT 



In tgnia tionai application No. 
EP 00/06468 



InternatK 



VII. Certain defects in the international application 



The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 



1. The preamble to Claim 13 contains no features; the 
two-part form therefore appears unnecessary, since 
no bottom die can be defined as being the closest 
prior art. 

2. The preamble to Claim 23 is inconsistent with the 
feature combination of the closest functional 
element (according to D2; see Box V.3.). 

3. Document D2 is not cited in the description (POT 
Rule 5. 1 (a) (ii) ) . 
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VERTRAG UBEfj^E INTERNATIONALE ZUSiJtt/IENARBEIT AUF DEM 

^GEBIET DES PATENTWEJ 



PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 




Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
P 3789 - R/Sv 


Mf ci-rcDire iir^Ea/^cuEKi Mitteilung uber die Obersendung des intematlonalen 
WEiTERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EPOO/06468 


Internationales Anmeldedatum(Ta^/Afona&aa/7r; 
07/07/2000 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
09/07/1999 



Internationale Patentklassifikation (IPK) Oder nationale Klassifikatlon und IPK 
B23P19/06 



Anmelder 

PROFIL VERBINDUNGSTECHNIK GMBH & CO. KG et al. 



1 . Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behdrde erstellt und wird dem Anmelder gemdB Artikel 36 Qbermlttelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt Insgesamt 6 Blotter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

B AuBerdem liegen denn Bericht ANLAGEN bel; dabei handelt as sich urn Blatter mit Beschreibungen. Anspruchen 
und/oder Zelchnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behdrde vorgenommenen Berlchtlgungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Venwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Aniagen umfassen insgesamt 1 8 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

I B Grundlage des Berichts 

II □ Prioritat 

III □ Kelne Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkelt 

IV □ Mangelnde Einheltlichkeit der Erflndung 

V H BegrOndete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlfch der Neuheit. der erftnderischen Tatigkeit und der 

gewerbllchen Anwendbarkelt; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

VI □ Bestimmte angefQhrte Unterlagen 

VII B Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

VIII □ Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Elnrelchung des Antrags 

13/11/2000 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
12.11.2001 


Name und Postanschrift der mit der intematlonalen vorlaufigen 
Priifuhg beauftragten Behdrde: 

^ Europaisches Patentamt 
^) D-80298 Munchen 

C^' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 oomu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bedlensteter 

Meritano, L (f ^ jj 

Tel. Nr. +49 89 2399 731 1 ^^^Ssss:^ 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/06468 



I. Grundlage des Berichts 

1. Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung {Ersatzbiatten die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgefegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts ais "ursprungiich 
eingereicht" und sind ihm nicht beige fugt, weil sie keine Ar^derungen enthaiten (Regein 70. 16 and 70. 17)): 
Beschreibung, Seiten: 

5-28 ursprungliche Fassung 

1 -4,4a eingegangen am 24/1 0/2001 mit Schreiben vom 24/1 0/2001 



Patentanspruche, Nr.: 

1 -42 eingegangen am 24/1 0/2001 mit Schreiben vom 24/1 0/2001 



Zeichnungen, Blatter: 

1/12-12/12 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung Oder wurden in dieser eingereicht, sofem 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Obersetzung. die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Fomri eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

n Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 

Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/06468 



4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Selten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zelchnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berticksichtigung (von einlgen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt In der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzbiatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkett; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuhelt(N) Ja: Anspruche 1-42 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 -42 

NeIn: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-42 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
slehe Beiblatt 



VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeidung 

Es wurde festgestellt, daB die internationale Anmeidung nach Form Oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFICSPR 
PRUFUNGSBERICHT - Rp.BLATT Aktenzeichen PCT/EPOO/06468 

Zu Punlct V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hlnsichtlich der Neuheit der 

1. ANSPRUCH 1 

A-19647831 mil K !. "*hes in dem zitierten Dokument DE- 

A 19647831 (03) offenbart w,rd, gemaf3 dem Obert>egriff des Anspruohs. 

t^T^:"" ^"^"^ ^'^-^ H-ervon im wesen.„cHen 

b) ausgebildete Hime^neidung hineingefo J, wW- 

(be,sp,e.swe,se (20) in Hg. ,), denn die MatHze eimeilig und ftr. is, 

2. ANSPRUCH 13 

Oie beanspruowe Ma.rize weis, in, wesentlichen die foigenden Bauteiie au,: 
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i) Einen hohlen Korper (215); 

ii) ein in einem Raum des obengenannten Korpers aufgenommenen 
Anschlagelement; 

iii) mehrere um die Langsachse der Matrize angeordneten Formteile. 

Die erwahnten Bauteile sind zweckmaBig ausgebildet, um das Verfahren nach 
Anspruch 1 durchzufuhren. 

Die Matrize nach D3 st einteilig, wie bereits en^/ahnt. Die Matrize nach D1 weist, 
unter anderem, keinen Anschlag auf. 

Der Gegenstand des Anspruchs ist somit neu und erfinderisch gemaB dem PCT. 

3. ANSPRUCH 23 

Der Gegenstand des Anspruchs 23 wird aus folgenden Grunden als neu und 
erfinderisch gemaB dem PCT betrachtet. 
Dokument EP-A-0028019 (02) offenbart ein 

Funktionselement zur (flussigkeitsdichten) Anbringung an einem Blechteil, wobei 
das Funktionselement aus einem Schaftteil (1) und einem fur eine Nietverbindung 
mit einem Blechteil ausgelegtem Kopfteil (2) besteht, 

wobei das Kopfteil hohl ausgebildet ist (und den gleichen AuBendurchmesser wie 
das Schaftteil aufweist). 

Die ubrigen Merkmale, die aus dem verfugbaren Stand der Technik nicht bekannt 
sind, betreffen die Ausbildung des Kopfteils und ermoglichen den Einsatz In 
einem mit Hilfe einer Matrize nach Anspruch 13 durchgefuhrten Verfahren nach 
Anspruch 1 . 

4.1 ANSPRUCH 31 betrifft einen Zusammenbauteil, die aus einem Funktionselement 
nach Anspruch 23 und einem Blechteil besteht, Er ist somit von Anspruch 23 
abhangig und erfullt die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und 
erfinderische Tatigkeit. 

4.2 ANSPRUCH 40 betrifft eine Stempelanordnung in Verbindung mit einer Matrize 
nach Anspruch 13 und genugt somit ebenfalls dem PCT. 

4.3 Dasselbe gilt fur die ubrigen abhangigen Anspruche, die jeweils auf die 
Anspruche 1 , 13, 23 31 , 40 ruckbezogen sind. 
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Zu Punkt Vir 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

1 . Der Oberbegriff des Anspruchs 13 beinhaltet keine Merkmale; in diesem Fall 
erscheint die zweiteilige Form uberflussig, da keine Matrize aus denn Stand der 
Technik als naclistliegend definierbar ist. 

2. Der Oberbegriff des Anspruchs 23 entspricht nicht der Merkmalskombination aus 
dem nachstliegenden Funktionselement (nach D2, siehe § V.3). 

3. Das Dokument 02 wird in der Beschreibung nicht angegeben (Regel 5.1 a) ii) 
PCT). 
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Verfahren zur Anbrineung eines Fimktionselementes! 
Matrize: Funktionselement; Zusammenbautea und Stemoelanordnung 

Die Erfindxing betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 
zur insbesondere flussigkeits- iind/oder gasdichten Anbringung eines 
Funktionselementes, insbesondere eines Befestigungselementes, an einem 
Blechteil. 

Des weiteren betrifft die Erfindung eine Matrize nach Anspruch 13 und 
ein Funktionselement nach Anspruch 23, die in dem erfindungsgemafien 
Verfahren verwendet werden konnen, sowie ein dxirch das erfindungsge- 
maJSe Verfahren herstellbares Zusammenbauteil nach Anspruch 3 1 und 
eine Stempelanordnung in Kombination mit einer Matrize nach Anspruch 



Funktionselemente wie beispielsweise Muttem \md Bolzen, werden 2.B. im 
Automobilbau an Blechteilen angebracht, um die verschiedensten Bauteile 
mit den Blechteilen verbinden zu konnen. 

Aus der DE 196 47 831 Al ist ein Verfahren der eingangs genannten Art 
zur Anbringung eines Funktionselementes an einem Blechteil bekaxmt, bei 
dem mittels einer einteiligen Umformmatrize, gegen die das Funktionsele- 
ment unter Zwischenlage des Blechteils geprefet wird, Blechmaterial mit 
einem Hinterschneidungsmerkmsd des Funktionselementes verhakt wird. 

Des weiteren ist es bekannt, Bleche ohne Verwendxing zusatzlicher Ver- 
bindungselemente dadurch miteinander zu verbinden, dafi die Bleche auf 
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erne Matnzc gedrackt und nnttels ernes Sten,pe,s in Richtung eines fest- 
stehenden Ambosses gezogen werden. Bewegliche LameUen der Matrize 
d.e seitlich des An^bosses angeordnet sind. geben nach und bewegen si^h 
radial nach aufien. wenn das untere BlechteU den An^boJS erreicht Da- 
durch entsteht ein die B.eche n«tei„ander verriegelnder runder Kragen. 

Aufgabe der EriJndung ist es. ein Verfahren de. eingangs genannten Art 
sow.e cmgangs genannte Vorrichmngen. d.h. eine Matrize. ein Funktions- 
cement, ein aus einem Blechteil und einem daran angebrachtem Punkti- 
onseien^ent bestehenden Zusan„nenbauteil sowie eine Sten,peIanor*.ung 
zu schafren. die eine n^ogHchst einfach herstellbare und gut. Verbindung 
-.schen einem Blechteil und einem Punktionselement gewahrleisten. 

G.^st ™d diese Aufgabe nach der Exfcdung veHahrensn^a^ig dadun=h 
daB be. ^^^^^ ^^^^^ ^^^^^^^ ulm^unT' 

des Blechteils in einen durch Konnteile der Matrize definierten ^UnZ 
schen Un^onnraun.. der einen Boden auiweist. das B.ech„«terial in eine 
du^h Verfonnung des Kopfteils ausgebildete Hinterschneidung hineinge- 
fonnt w.d, wobei die Fonnteile bei der Untfonnung unbeweglich.gihaltL 
werden. ,edoch zur Herausnahn.e des an. Blechteil angebraLen Pu^! 
onselements aus der Matrize teilweise herausgehoben werden. 

l^^TT """^ ^"^"^^ ™onselen,entes an den. 
Ble^hteU durch unrfonntechnisches Pugen. bei der die Hinterschneidung 
mcht von vome herein im Kopfteil des Funktionselen,ents vorhanden ist 
sondem erst bei der Anbringung desselben dur^ Verfo^ung des Kopf-' 
eUs e„. t.,, ^,3,^ ^^^^ ^^^^^ P 

das Funtoohselen.ent eine erhebUche Verfonnung erfah«n. gelingt es in 
uberraschend^ Welse ein pr.lsg^stig.s und zuverUssiges Verfahren ^ 
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-haff«, das mr .ine qualitativ hochw.rtge Verbindung zwischen den. 
Blechteu u„d das Funlctio„.e.en>ent sor«t und so ausgcfflhn weMcn 
kann, dafi das BlechteU nicht durchlocht wild. 

Hierdurch ist das BlechteU auch in. Anschlufi an das Anbringen des 
F^onsele^nentes nacb wie vor absCut flOssigkeits- und/oder gasdicht 

unverzichtbar sind, eingesetzt werden. 

^ ist aUe^^gs auch n.6gUch n.t einen. vorgc.ochten Blechtei, ^ arbei- 
ten sofem das PunWonselemem dies erfordert oder sinnvoU macht bspw 
wenn das KunicdonseU^ent als Mutte^Wnt .eaHsien we^en soH w^' 

grundsatzlich moglich ist. ^o^, was 

An diese. SteUe soil kur. auf die US-A-4,064.617 hingewiesen werden bei 
der e„ :n Draufsicht .^tisches Mutterele^ent in ein Blechteil ZT 

Hxer e^tsteht ke»e gasdichte Oder flassigkeitsdichte Verbindung. Weiter- 
hn. denn^eren die Kom.teiie .einen ^iindHschen Un.orn.raun. L Bol. 

■Die erfindungsgen^aiSen i^unktionseIen.ente konnen entweder in an sich 
better weise dureh Kaitscbia^en oder dureh andere ^s^7.T 
Verfahren hergesteUt werden. s sc 

Die Formteile der Matrix bleiben bei der Un.fo™ung in einer festen Posi- 
t.on^sn.d jedoch fflr die Her,usnahn.e des Biechtei,s n.t den. an^.^! 

^s^gunsbg ausgewechselt werden. ohne die gesan.te Matri« austau- 
T2Z~- ^^'^^ ^ — gonstig 
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Eine bevorzugte Matrize zur Durchfiihrung des Verfahrens zeichnet sich 
diorch folgende Merkmale aus: 

durch einen hohlen Korper mit einer zur Abstutzung eines Blechteils 
vorgesehenen Stimseite, die iaber eine sich konusformig verjungende 
Wand in einen ein Anschlagelement axifnehmenden Raum ubergeht, 
wobei das Anschlagelement zur Bildung eines im Querschnitt keilformigen 
Ringspalts von der sich konusformig veijGngenden Wand beabstandet ist 
und die der Stimseite des hohlen Korpers zugewandte Stimseite des 
Anschlagelements von der Stimseite des hohlen Korpers zuruckversetzt ist 
und einen von einer Ringflache umgebenen, kuppelartigen Vorsprung 
aufweist, und weiter gekennzeichnet durch mehrere, bevorzugt von zwei 
bis acht, insbesondere von vier, vorzugsweise im wesentlichen baugleiche 
Formteile, die um eine Langsachse der Matrize henmi in den keilformigen 
Ringspalt angeordnet sind und sowohl an der konusformigen Wand als 
auch am Anschlagelement abgestutzt sind, sowie durch einen zwischen 
den Formteilen und dem zuruckversetzten Stimende des Anschlagele- 
ments gebildeten Umformraum in den Formvorsprunge der Formteile 
hineinragen. 

Das erfindungsgemafie Funktionselement ist im Anspmch 23 definiert. 
An dieser Stelle ist zu erwahnen, dass ein Funktionselement aus einem 
Schaftteil und einem fOr eine Nietverbindung mit einem Tafelelement, 
insbesondere einem Blechteil ausgelegtem Kopfteil besteht, bei dem min- 
destens das Kopfteil hohl ausgebildet ist und vorzugsweise zumindest im 
wesentlichen den gleichen AuSendurchmesser wie das Schaftteil axifweist, 
aus der EP-A-0028109 bekannt ist. Dieses Element hat aber nicht das 
besondere Merkmal wonach das hohle Kopfteil an seinem dem Schaftteil 
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abgewandten Stimende eine vorzugsweise zumindest im wesentlichen 
teilspharische Abrundung aufweist, die insbesondere in einer zumindest 
im wesentlichen kreisformigen stimseitigen Offnung endet, welche vor- 
zugsweise in einer Ebene senkrecht zur Langsachse des Punktionselemen- 
tes angeordnet ist. Im ubrigen wird die Verformung des Funktionsele- 
ments nach der EP-A-0028109 anderweitig vorgenommen, und zwar unter 
Anwendung eines vorgelochten Blechteils. 

Das erfindungsgemafi hergestellte Zusammenbauteil sieht so aus, daiS 
ein hohles Kopfteil des Fimktionselementes verformt ist, um zwei radial 
nach aufien vorspringenden, voncinander beabstandeten Ringwulste zu 
bilden, zwischen denen eine Hinterschneidung vorliegt, in der das Blech- 
material formschlussig atifgenommen ist und das Blechteil in die Hinter- 
schneidung des Punktionselementes hinein erstreckt. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur insbesondere flussigkeits- iind/oder gasdichten An- 
bringung eines Punktionselementes (210), insbesondere eines Befes- 
tigungselementes, an einem Blechteil (212), wobei das mit einem 
hohlen Kopfteil (210a) versehene Punktionselement (210) gegen das 
durch eine Matrize (214) abgestutzte Blechteil (212) gepresst wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei gleichzeitiger Verformung des hohlen Kopfteils (210a) tmd 
Umformung des Blechteils (212) in einen diorch Formteile (216) der 
Matrize definierten zylindrischen Umformraxim (230), der einen Bo- 
den aufweist, das Blechmaterial in eine durch Verformung des Kopf- 
teils (210a) ausgebildete Hinterschneidung (324) hineingeformt wird, 
wobei die Formteile bei der Umformung imbeweglich gehalten wer- 
den, jedoch zur Herausnahme des am Blechteil angebrachten Funk- 
tionselements aus der Matrize teilweise herausgehoben werden. 

*. 
4 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadiarch gekennzeichnet, 

daS Blechmaterial durch die aiof das Funktionselement (210) aus- 
geubte Prefikraft bei der Umformung mit an den dem Blechmaterial 
zugewandten Stimseiten der Formteile (216) ausgebildeten, insbe- 
sondere nut- und/oder rippenartigen Formmerkmalen (231,233) in 
Eihgriff gebracht wird \md hierdurch sowohl das Blechteil (212) als 
auch der daruberliegende Bereich des Kopfteils (210a) zur Ausbil- 
dung eiiier Verdrehsicherurig verformt werderi. 
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais das Blechmaterial erst in die Hinterschneidung (324) gedruckt 
vmd bevorzugt mit den die Verdrehsicherung bildenden Formmerk- 
malen in Eingriff gebracht wird, nachdem das Blechteil (212) durch 
das zur Anbringung am Blechteil in Richtung einer Langsachse 
(222) der Matrize (214) bewegte Funktionselement (210) ziimindest 
teilweise in den Umformraum (230) umgeformt, und insbesondere 
mit einer etwa kragen- oder topfartigen Vertiefung versehen worden 
ist. 

Verfaliren liach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Blechteil (212) zumindest im Bereich des Punktionselemen- 
tes (210) bei dessen Anbringung am Blechteil (212) nicht perforiert, 
d.h. nicht gelocht wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais an der Stelle der Anbringung des hohlen Kopfteils (210a) des 
Funktionselements (210) ein vorgelochtes Blechteil verwendet wird, 
wobei das Loch im Durchmesser deutlich kleiner ist als der Aufien- 
durchmesser des hohlen Kopfteils (210a) 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais die Formteile (216) zur Ausbildung des Umformraums (230) 
segmentartig um ein Anschlagelement (234) angeordnet sind, das 
einen kuppelartigen Vorsprung (234c) aufweist, wobei die Verfor- 
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mung des zigarrenformigen Endes des hohlen Kopfteils (210a) des 
Fvmktionselements teilweise mittels dieses Vorsprungs (234c) 
. dvirchgefuhrt wird, 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Formteile (216) zur Freigabe des aus dem Blechteil (212) 
und dem Funktionselement (210) bestehenden Zusammenbauteils 
teilweise aus einer konischen Aufnahme der Matrize (214) heraus- 
gehoben und radial nach aufeen geschwenkt werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi bei der Verformung des hohlen Kopfteils (210a) des Funktions- 
elements diese zu zwei voneinander durch die Hinterschneidung 
(324) beabstandeten Ringfalzen bzw. Ringwulsten (320 und 322) 
umgeformt wird. 

Verfahren nach Anspruch 8, } 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Blechmaterial des Blechteils, das in die Hinterschneidung 
(324) hineinragt, ebenfalls als Ringfalz bzw. Ringwulst (326) ausge- 
bildetwird. 

Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais das Blechmaterial des Blechteils, das zu einem topfartigen Ge- 
bilde umgeformt wird, das verfprmte Kopfteil (210a) des Funktions- 
elements (210) iimschliefit.. 
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Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJS dem Bodenbereich des topfartig umgeformten Blechteils (212) 
eine konvexe, dem Schaftteil des Funktionselemcnts zugewandte 
Form gegeben wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais der dem Bodenbereich zugewandte Ringfalz (322) des Kopfteils 
(210a) des Funktionselements (210) in den Eckbereich der topfarti- 
gen Vertiefung des Blechteils (212) hineingeformt wird, die zwischen 
dem Bodenbereich und der Seitenwand der topfartigen Vertiefung 
ausgebildet wird. 

Matrize (214) zur Verwendung in einem Verfahren nach einem der 
vorhergehenden Anspruche 
gekennzeichnet durch, 

einen hohlen Korper (215) mit einer zur AbstQtzung eines Blechteils 
vorgesehenen Stimseite (296), die uber eine sich konusformig ver- 
jungende Wand (226) in einen ein Anschlagelement (234) axifneh- 
menden Raum (227) ubergeht, wobei das Anschlagelement zur Bil- 
dung eines im Querschnitt keilformigen Ringspalts von der sich ko- 
nusformig verjungenden Wand beabstandet ist und die der Stimsei- 
te des hohlen Korpers zugewandte Stimseite des Anschlagelements 
von der Stimseite des hohlen Korpers zurdckversetzt ist und einen 
von einer Ringflache (234d) umgebenen, kuppelartigen Vorsprung 
(234c) aufweist, und weiter gekennzeichnet durch mehrere, bevor- 
zugt von 2wei bis acht, insbesondere von vier, vorzugsweise im we- 
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sentlichen baugleiche Formteile (216), die um eine Langsachse (222) 
der Matrize (214) hemm in den keilformigen Ringspalt angeordnet 
sind und sowohl an der konusformigen Wand (226) als auch am An- 
schlagelement (234) abgestutzt sind, sowie durch einen zwischen 
den Formteilen (216) und dem zuruckversetzten Stimende des An- 
schlagelements gebildeten Umformraum (230) in den Formvor- 
spriinge (220) der Formteile (216) hineinragen. 

Matrize nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi jedes Formteil (216) segmentartig nach Art von Tortenstucken 
um die Langsachse (222) der Matrize (214) um das Anschlagelement 
(234) der Matrize (214) henom angeordnet sind, 

Matrize nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

daiS die Formvorsprunge (220) der Formteile (216) in einer Langs- 
ebene der Matrize geschnitten eine nasenartige Form aufweisen und 
im Bereich der der genannten Stimseite des hohlen Korpersibe- 
nachbart angeordnete Stimseite der Formteile (216) vorgesehen 
sind. 

Matrize nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Formteile (216) in ihren der genannten Stimseite des hohlen 
Korpers benachbarten Strmseiten mit Formmerkmalen, insbesonde- 
re sich radial und schrag erstreckende Nuten (331) und dazwi.schen 
liegenden Nasen (333) versehen sind, die insbesondere der Ausbil- 
dung einer Verdrehsicherung zwischen einem Funktionselement 
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(210) und einem Blechteil (212) bei der Anwendung der Matrize 
(214) dienen. 

Matrize nach einem der Anspruche 13 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, 

daifi jedes Formteil (216) auswechselbar ausgebildet ist, 

Matrize nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais das Anschlagelement (234) einen den Formteilen zugewandten 
zylindrischen Bereich (214b) aufweist, auf dem die Formteile (216) 
anschlagen. 

Matrize nach Anspruch 18, 
gekennzeichnet durch, 

ein elastisches Ruckstellelement (228), das das Anschlagelement 
(234) in Richtung der genannten Stimseite des hohlen Korpers (215) 
gegen eine Ringschulter dieses Korpers vorspannt. 

Matrize nach einem der vorhergehenden Anspruche 13 bis 1^, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Formteile (216) jeweilige, sich in Langsrichtung der Matrize 
(214) erstreckende Ausnehmungen (288) aufweisen, in denen im 
hohlen Korper der Matrize fest angeordnete Stifte (284) hineinragen 
xmd die Formteile (216) gegen vollstandige Herausnahme aus der 
Matrize bei ihrer Bewegung bei der Freigabe des Blechteils mit an- 
gebrachtem Funktionselement sichem. 

Matrize nach Anspruch 20, 
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dadurch gekennzeichnet, 

da& die axiale Lange der Ausnehmungen (288) abzuglich der axialen 
Hohe der Stifte (286) zumindest im wesentlichen dem maximal vor- 
gesehenen Hub der Formteile (216) in axialer Richtung der Matrize 
5 (214) bei der Freigabe des Blechteils entspricht und eine entspre- 

chende Schwenkbewegung der Formteile (216) zula&t. 

Matrize nach Anspruch 20 oder 2 1 , 
dadiirch gekennzeichnet, 

dafi die Breite der Ausnehmungen (288) quer zu deren axialer Rich- 
tung dem Durchmesser der in diesen eindringenden Stifte (286) ent- 
spricht. 

23. Funktionselement zur insbesondere, jedoch nicht ausschlielSlichen 
15 flussigkeits- und/ oder gasdichten Anbringung an einem Blechteil, 

insbesondere gemafi einem Verfahren nach einem der Anspruche 1 
bis 12 und/ Oder unter Anwendung einer Matrize nach 2:umindest 
einem der Anspruche 13 bis 22, 

dadurch gekennzeichnet, • 
20 dais das Fimktionselement (210) aus einem Schaftteil (210b) und ei- 

nem fur eine Nietverbindung mit einem Tafelelement, insbesondere 
einem Blechteil (212) ausgelegtem Kopfteil (210a) besteht, dafi min- 
destens das Kopfteil (210a) hohl ausgebildet ist imd vorzugsweise 
zumindest im wesentlichen den gleichen AuSendurchmesser wie das 
25 Schaftteil (210b) aufweist und dass das hohle Kopfteil (210a) an sei- 

nem dem Schaftteil abgewandten Stimende eine vorzugsweise zu- 
mindest im wesentlichen teilspharische Abrundung (268) axtfweist, 
die insbesondere in einer zumindest im wesentlichen kreisfSrmigen 
stimseitigen Offnung (270) endet, welche vorzugsweise in einer Ebe- 
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ne senkrecht zur Langsachse (236) des Funktionselementes ange- 
ordnet ist. 

24. Funktionselement nach Anspruch 23, 
5 dadiirch gekennzeichnet, 

dais das offene Stdmende (271) des Elementes gerundet ist, um das 
Bauteil bzw. das Blechteil nicht zu verletzen. 

25. Funktionselement nach Anspruch 23 oder 24, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

daiS die zylindrische Seitenwand des Kopfteils (210a) des Funktions- 
elementes stauchbar ausgebildet ist, damit bei der Anbringiing des 
Funktionselementes die Wandung zur Ausbildung einer Hinter- 
schneidung (326) in zwei von einander beabstandeten, radial nach 
15 aufien vorspringenden RingwOlsten oder Ringfalzen (320 und 322) 

verfbrmbar ist. 

26. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

•1 

20 dais die stimseitige Offnimg (270) mit einer sich in Richtung des 

Schaftteils (210b) konusformig veijxingenden Wand versehen ist, de- 
ren eingeschlossener Winkel im Bereich zwischen 30" und 120" vor- 
zugsweise zwischen 45" und 90" liegt. 

25 27. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 23 
bis 26 

dadurch gekennzeichnet, 
es als Bplzenelement realisiert ist. 
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28. Punktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 23 
bis 26 

dadurch gekennzeichnet, 
dafi es als Mutterelement realisiert ist. 

5 

29. Punktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 23 
bis 28, 

dadurch gekennzeichnet, 

dais es aus einem Rohrprofil durch Hochdruckumformen hergestellt 
10 worden ist. 

30. Punktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 23 
bis 28,9 

dadurch gekennzeichnet, 

daJS es aus einem Rohrprofil oder aus Draht- oder Stangenmaterial 
durch ein Kaltschlagverfahren hergestellt ist. 

Zusammenbauteil aus wenigstens einem Blechteil (212) und zumin- 
dest einem Punktionselement (210) nach zumindest einem der An- 
spruche 23 bis 29, welches gemafi einem Verfahren nach zumindest 
einem der Anspruche 1 bis 12 und/ oder imter Verwendung einer 
Matrize (214) nach zumindest einem der AnsprGche 13 bis 22 her- 
gestellt ist, dadurch gekennzeichnet, 
da£ ein hohles KopfteU (210a) des Punktionselementes (210) ver- 
formt ist, um zwei radial nach auBen vorspringenden, voneinander 
beabstandeten Ringwulste (320, 322) zu bilden, zwischen denen ei- 
ne Hinterschneidimg (324) vorUegt, in der das Blechmaterial form- 
schlussig aufgenommen ist und das Blechteil (212) in die Hinter- 
schneidxmg (324) des Punktionselementes (210) hinein erstreckt. 
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32. Zusammenbauteil nach Anspruch 31, 
dadurch gekennzeichnet, 

daJS das Blechteil (212) zumindest im Bereich des Funktionselemen- 
5 tes (210), d.h. der Fugeverbindxing mit dem Funktionselement (210) 

nicht perforiert und nicht gelocht ist. 

33. Zusamirienbauteil nach Anspruch 31 oder 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 dafi bei Verwendung eines eine beschichtete Oberflache aufweisen- 

den Blechteils (212) diese Oberflache zumindest auf der dem Funk- 
tionselement (210) gegenuberliegenden Seite diirch das Anbringen 
des Funktionselementes (210) an dem Blechteil (212) nicht bescha- 
digt ist. 

15 

34. Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 31 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Kopfteil (210a) des Funktionselementes (210), zumindest 
teilweise in einer topfartigen Vertiefung des Blechteils (212) ange- 
ZO ordnetist. 

35. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 31 
bis 34, 

dadurch gekennzeichnet, dafi das Kopfteil bis auf der dem Schaftteil 
25 (210b) zugewandten Flache vom Blechteil vollstandig umschlossen 

ist. 

36. Zusammenbauteil nach einein der vorhergehenden Anspruche 31 
bis 35, 

30 dadurch gekennzeichnet. 
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daJS das Blechmaterial des Blechteils, das in die Hinterschneidung 
(329) hineinragt, als Ringfalz bzw. Ringwulst (326) ausgebildet wird. 

Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 31 
bis 36, 

dadurch gekennzeichnet, 

da& dem Bodenbereich des topfartig umgeformten Blechteils (212) 
eine konvexe, dem Schaftteil des Fxinktionselements zugewandte 
Form (212b) axaiweist. 

Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 31 
bis 37, 

dadurch gekennzeichnet, 

daiS der dem Bodenbereich zugewandte Ringfalz (322) des Kopfteils 
(210a) des Funktionselements (210) in den Eckbereich der topfarti- 
gen Vertiefung des Blechteils (212) hineingeformt ist, die zwischen 
dem Bodenbereich vmd der Seitenwand der topfartigen Vertiefung 
ausgebildet ist. 

•7 

Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 31 
bis 38, 

dadurch gekennzeichnet, dafi das Blechteil im Bereich wo die topf- 
artige Vertiefung in die allgemeine Ebene des Blechteils (212) aber- 
geht sich in radialer Richtvmg erstreckende, schrage voneinander 
beabstandeten Nasen (334) aufweist, die auf der dem Blechteil zu- 
gewandter Seite Hohlkehlen bilden und dalS der obere Ringwulst 
(320) entsprechende Nasen aufweist, die innerhalb der Hohlkehlen 
der Nasen (334) des Blechteils zur Verdrehsicherung formschlussig 
eingreifen 
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40. Stempelanordmong in Verbindiing mit einer Matrize nach einem der 
Anspruche 13 bis 22 zur Anwendiong mit einem Funktionselement 
(210) mit einem Formmerkmale aufweisenden Schaftteil (210b) 
5 und einem Kopfteil (210a), insbesondere ein Funktionselement nach 

einem der Anspruche 23 bis 30, 
gekennzeichnet durch 

- einen AulSenstempel (403), 

- einen Innenstempel (404), der innerhalb eines Stempelkanals (402) 
10 des Aufeenstempels (403) in Bezug auf den AuiSenstempel zwischen 

einer Axifnahmeposition fur das Funktionselement (210) und einer 
Einsetzposition fur das Funktionselement (210) verschiebbax ange- 
ordnet ist, wobei in der Aufnahmeposition das Funktionselement 
vorzugsweise von der Seite in den Stempelkanal (402) einfuhrbar ist 
15 xmd in der Einsetzposition das Kopfteil (210a) des Funktionsele- 

ments aus der Stempelanordnung (400) herausragt und 

- dvirch mindestens zwei vom Aufienstempel getragenen Segmente 
(426) die an einer inneren Seite (430) vorzugsweise Formmerkmale 
(432) aufweisen, die in die Formmerkmale des Schsiftteils (21 Ob) des 

20 Funktionselements eingreifen konnen imd welche zwischen eine ge- 

offnete Position entfemt vom Schaftteil (210b) des Funktionsele- 
ments und eine geschlossene Position in Eingriff mit den Form- 
merkmalen des Schaftteils (210b) bewegbar sind. 

25 41. Stempelcuiordnung nach Anspruch 40, 

dadurch gekennzeichnet, dafi der AulSenstempel einen oberen Teil 
(414) imd einen unteren, am oberen Teil befestigten Teil (412) auf- 
weist, wobei eine konusformige, konzentrisch zur Langsachse (405) 
der Matrize angeordnete Vertiefung (420) im unteren Teil (412) vor- 
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gesehen ist \jnd die Segmente (426) entsprechende konusformige 
Flachen (442) aufweisen, daiS die Segmente diorch jeweilige federvor- 
gespannte, vorzugsweise schrag ziar Langsachse (405) der Stempel- 
anordnving gestellten Stofiel (448) nach oben in Richtung des oberen 
Teils (414) gegen diesen vorgespannt sind und in dieser Position mit 
ihren Formmerkmalen (432) in denen (211) des unter dem Druck 
des Innenstempels (404) vorgedrangten Funktionselements (210) 
eingreifen konnen und dafi mittels einer auf das Fvmktionselement 
ausgeubten, dieses aus dem Stempelkanal und den Segmenten he- 
rausziehenden Zugkraft die Stofiel (448) zuruck verdrangt werden 
konnen und sich gegen die konusformige Vertiefung (420)des unte- 
ren Teils und dabei in die geoffnete Position zur Freigabe des Funk- 
tionselements bewegen. 

Stempelanordnxing nach Anspmch 41, 

dadxarch gekennzeichnet, dafi der obere Teil (414) des AuCenstem- 
pels (403) zur Zentrierung der Segmente eine konusformige Vertie- 
fung (422) aufweist, die ebenfalls konzentrisch zur Langsachse (405) 
der Matrize angeordnet ist und da& die Segmente (426) weitere ko- 
nusformige Flachen (438) aufweisen, die mit dieser (422) in der ge- 
schlossenen Position in Bingriff gelemgen. 
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gegen das durch dne Matrize (214) abgesiUtzie Blechteil (212) geprefit und bei gleichzeitiger Verfonnung des hohlen Kopfteils 
und Umfonnung des Blechieils in einen durch Formteile (216) der Matrize (214) definierten Umformraum das Blechmaterial in 
eine durch Verformung des Kopfteils ausgebildeie Hinterschneidung (324) hineingefonnt wild, wobei die Formteile (216) bei der 
Umformung unbeweglich gehalten werden, jedoch zur Herausnahme des am Blechteil (212) angebrachten Funktionselemenls aus 
der Matrize teilweise herausgehoben werden, Es werden auBerdem eine Mauize, ein Funktionselement, ein Zusammenbauteil und 
eine Stempelanordnung beschneben und beanspruchi. 



wo 01/03881 




PCT/EPOO/06468 



Verfahren zur Anbringung eines Funktionselementes; 
Matrize; Funktionselement; Zusammenbauteil und Stempelanordnung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur insbesondere fliissigkeits- 
und/oder gasdichten Anbringung eines Funktionselementes, insbesondere 
eines Befestigungselementes, an einem Blechteil. 

Des weiteren betrifft die Erfindung eine Matrize und ein Funktionsele- 
ment, die in dem erfindungsgemalSen Verfahren verwendet werden kon- 
nen, sowie ein durch das erfindungsgemalSe Verfahren herstellbares Zu- 
sammenbauteil. 

Funktionselemente wie beispielsweise Muttem und Bolzen, werden z.B. im 
Automobilbau an Blechteilen angebracht, um die verschiedensten Bauteile 
mit den Blechteilen verbinden zu konnen. 

Aus der DE 196 47 831 Al ist ein Verfahren zur Anbringung eines Funk- 
tionselementes an einem Blechteil bekannt, bei dem mittels einer einteili- 
gen Umformmatrize, gegen die das Funktionselement unter Zwischenlage 
des Blechteils geprelSt wird, Blechmaterial mit einem Hinterschneidungs- 
merkmal des Funktionselementes verhakt wird. 

Des weiteren ist es bekannt, Bleche ohne Verwendung zusatzlicher Ver- 
bindungselemente dadurch miteinander zu verbinden, dafi die Bleche auf 
eine Matrize gedruckt und mittels eines Stempels in Richtung eines fest- 
stehenden Ambosses gezogen werden. Bewegliche Lamellen der Matrize, 
die seitlich des Ambosses angeordnet sind, geben nach und bewegen sich 
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radial nach aufeen, wenn das untere Blechteil den Ambofe erreicht. Da- 
durch entsteht ein die Bleche miteinander verriegelnder runder Kragen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs genannten Art 
sowie eingangs gensmnte Vorrichtungen, d.h. eine Matrize, ein Funktion- 
selement, ein aus einem Blechteil und einem daran angebrachtem Punkti- 
onselement bestehenden Zusammenbauteil sowie eine Stempelanordnung 
zu schaffen, die eine moglichst einfach herstellbare und gute Verbindung 
zwischen einem Blechteil und einem Funktionselement gewahrleisten. 

Gelost wird diese Aufgabe nach der Erfindung verfahrensmafiig dadurch, 
dafi das mit einem hohlen Kopfteil versehene Funktionselement gegen das 
durch eine Matrize abgestiitzte Blechteil geprelSt und bei gleichzeitiger 
Verformung des hohlen Kopfteils und Umformung des Blechteils in einen 
durch Formteile der Matrize definierten Umformraum das Blechmaterial in 
eine durch Verformung des Kopfteils ausgebildete Hinterschneidung hin- 
eingeformt wird, wobei die Formteile bei der Umformung unbeweglich ge- 
halten werden, jedoch zur Herausnahme des am Blechteil angebrachten 
Funktionselements aus der Matrize teilweise herausgehoben werden. 

Erfindungsgemafi erfolgt die Anbringung des Funktionselementes an dem 
Blechteil durch umformtechnisches Fugen, bei der die Hinterschneidung 
nicht von vome herein im Kopfteil des Funktionselements vorhanden ist, 
sondem erst bei der Anbringung desselben durch Verformung des Kopf- 
teils entsteht. Obwohl bei diesem Verfahren sowohl das Blechteil als auch 
das Fionktionselement eine erhebliche Verformung erfahren, gelingt es in 
liberraschender Weise ein preisgunstiges und zuverlassiges Verfahren zu 
schaffen, das fur eine qualitativ hochwertige Verbindimg zwischen dem 
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Blechteil und das Funktionselement sorgt und so ausgefuhrt werden 
kann, dafi das Blechteil nicht durchlocht wird. 

Hierdurch ist das Blechteil auch im Anschlufi an das Anbringen des 
Punktionselementes nach wie vor absolut flussigkeits- und/oder gasdicht 
und kann daher auch in Umgebungen, in denen derartige Eigenschaften 
unverzichtbar sind, eingesetzt werden. 

Es ist allerdings auch moglich mit einem vorgelochten Blechteil zu arbei- 
ten sofem das Funktionselement dies erfordert oder sinnvoll macht, bspw. 
wenn das Funktionselement als Mutterelement realisiert werden soil, was 
grundsatzlich moglich ist. 

Die Funktionselemente konnen entweder in an sich bekannter Weise 
durch Kaltschlagen oder durch andere preisgiinstige Verfahren hergestellt 
werden. 

Die Formteile der Matrize bleiben bei der Umformung in einer festen Posi- 
tion, sind jedoch fur die Herausnahme des Blechteils mit dem angebrach- 
ten Funktionselement beweglich gelagert. Sie konnen als Verschleifiteile 
kostengunstig ausgewechselt werden, ohne die gesamte Matrize austau- 
schen zu miissen. Die Matrizen lassen sich aufierdem kostengunstig her- 
stellen. 

Eine bevorzugte Matrize zur Durchfuhrung des Verfahrens zeichnet sich 
durch folgende Merkmale aus: 

durch einen hohlen Korper mit einer zur Abstutzung eines Blechteils vor- 
gesehenen Stimseite, die uber eine sich konusformig verjungende Wand 
in einen ein Anschlagelement aufnehmenden Raum ubergeht, wobei das 
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Anschlagelement zur Bildvmg eines im Querschnitt keilformigen Rings- 
palts von der sich konusformig veijungenden Wand beabstandet ist und 
die der Stimseite des hohlen Korpers zugewandte Stimseite des Anschla- 
gelements von der Stimseite des hohlen Korpers zuruckversetzt ist und 
einen von einer Ringflache umgebenen, kuppelartigen Vorsprung auf- 
weist, und weiter gekennzeichnet durch mehrere, bevorzugt von zwei bis 
acht, insbesondere von vier, vorzugsweise im wesentlichen baugleiche 
Formteile, die iim eine Langsachse der Matrize herum in den keilformigen 
Ringspalt angeordnet sind und sowohl an der konusformigen Wand als 
auch am Anschlagelement abgestutzt sind, sowie durch einen zwischen 
den Formteilen und dem zuruckversetzten Stimende des Anschlagele- 
ments gebildeten Umformraum in den Formvorspriinge der Formteile 
hineinragen. 

Das erfindungsgemafie Funktionselement zeichnet sich dadurch aus, da& 
das Funktionselement aus einem Schaftteil und einem fur eine Nietver- 
bindung mit einem Tafelelement, insbesondere einem Blechteil ausgeleg- 
tem Kopfteil besteht, da& mindestens das Kopfteil hohl ausgebildet ist und 
vorzugsweise zumindest im wesentlichen den gleichen Aufiendurchmesser 
wie das Schaftteil aufweist. 

Das erfindungsgemafi hergestellte Zusammenbauteil sieht so aus, da& 
ein hohles Kopfteil des Funktionselementes verformt ist, um zwei radial 
nach aufien vorspringenden, voneinander beabstsmdeten Ringwulste zu 
bilden, zwischen denen eine Hinterschneidting vorliegt, in der das 
Blechmaterial formschlussig aufgenommen ist und das Blechteil in die 
Hinterschneid\ang des Fxinktionselementes hinein erstreckt. 
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Weiterhin befafet sich die vorliegende Erfindung mit einer besonderen 
Stempelanordnung die insbesondere dafiir ausgelegt ist, das Einsetzen 
von Funktionselementen durchzufCihren ohne die Gefahr das Schaftteil 
und insbesondere dessen Gewindezylinder zu verformen. Zu diesem Zweck 
zeichnet sich die erfindungsgemafie Stempelanordnung durch die folgen- 
den Merkmalen aus, 

- durch einen Aufienstempel, 

- durch einen Innenstempel, der innerhalb eines Stempelkanals des Au- 
fienstempels in Bezug auf den Aufienstempel zwischen einer Aufnahme- 
position fur das Funktionselement und einer Einsetzposition fur das 
Funktionselement verschiebbar angeordnet ist, wobei in der Aufnahmepo- 
sition das Funktionselement vorzugsweise von der Seite in den Stem- 
pelkanal einfuhrbar ist und in der Einsetzposition das Kopfteil des Funk- 
tionselements aus der Stempelanordnung herausragt und 

- durch mindestens zwei vom Aufienstempel getragenen Segmente die an 
einer inneren Seite vorzugsweise Formmerkmale aufweisen, die in die 
Formmerkmale des Schaftteils des Funktionselements eingreifen konnen 
und welche zwischen eine geoffnete Position entfemt vom Schaftteil des 
Funktionselements und eine geschlossene Position in EingrifF mit den 
Formmerkmalen des Schaftteils bewegbar sind. 

Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen des erfindungsgemafien Verfah- 
rens sowie der erfindungsgemafien Matrize, des erfindungsgemafien 
Funktionselements, des erfindungsgemafien Zusammenbauteils und der 
erfindungsgemafien Stempelanordnung, die jeweils zu der Losung der der 
Erfmdung zugrundeliegenden Aufgabe beitragen, sind in den Anspruchen, 
der Beschreibung sowie der Zeichnung angegeben. 
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Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuhrungsbeispielen un- 
ter Bezugnahme a\if die Zeichnung beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine in Langsrichtung teilweise geschnittene Ausfuhrungsform 

eines Funktionselementes, das mittels des erfmdungsgema- 
Sen Verfahrens an einem Blechteil anbringbar ist, 

Fig. 2 das Funktionselement der Figur 1 und das Blechteil nach der 

Anbringung des Elementes am Blechteil, 

Fig. 3 eine erfindungsgemafie Ausfuhrungsform einer Matrize zur 

Durchfiihrung des erfmdungsgemafien Verfahrens in einer 
teilweise in Langsrichtung geschnittenen Darstellung nach der 
Schnittebene IIMIl der Fig. 4 

Fig. 4 die Matrize von Fig. 3 in einer Draufsicht, 

Fig. 5A-5H eine Reihenfolge von Zeichnungen, welche verschiedene Stadi- 
en des erfmdungsgemasen Fugeverfahrens darstellen lond je- 
weils eine in Langsrichtung geschnittene Ansicht durch das in 
einem Setzkopf angeordnete Funktionselement und die Matri- 
ze gemalS Figur 3 und 4 zeigen und 

Fig. 6A-6C eine Reihenfolge von Zeichnungen zur Erlauterung eine be- 
sonders bevorzugte Ausfuhrungsform einer erfindungsgema- 
feen Stempelanordnimg. 

Die Anbringung eines Funktionselementes an ein Blechteil erfolgt heut- 
zutage in der Blechverarbeitung normalerweise mittels einer Presse oder 
eines Roboters durch Zusammenwirken eines Setzkopfes mit einer Matri- 
ze. Dabei wird die Matrize z. B. in einem unteren Werkzeug einer Presse 
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aufgenommen, wahrend der Setzkopf an einem oberen Pressenwerkzeug 
Oder an einer Zwischenplatte der Presse angebracht ist. Auch andere An- 
bringungsmoglichkeiten sind gegeben. Beispielsweise kann die Matrize an 
der Zwischenplatte der Presse und der Setzkopf am oberen Werkzeug der 
Presse angebracht werden. Auch sind umgekehrte Anordnungen denkbar, 
bei denen die Matrize im oberen und der Setzkopf im unteren Werkzeug 
der Presse oder an der Zwischenplatte angebracht wird. Im ubrigen ist es 
nicht zwingend erforderlich, dafi die Matrize und der Setzkopf sich in einer 
Presse befinden, sie konnten beispielsweise gegeneinander und voneinan- 
der weg durch einen Roboter bewegt werden oder Telle eines andersartigen 
Werkzeuges darstellen. 

In an sich bekannter Weise verfugt der jeweils verwendete Setzkopf oder 
das damit zugeordnetes Werkzeug uber einen haufig rohrformigen Nieder- 
halter, der das Blechteil gegen die unbewegliche Stimseite der Matrize 
oder gegen die Oberseite des die jeweilige Matrize aufnehmende Werkzeug 
klemmt. Eine besonders bevorzugte Ausfuhrungsform des erfindungsge- 
malSen Funktionselementes sowie der Matrize und des Verfahrens zur 
Einbringung dieses Elementes wird nunmehr im Bezug auf die Figuren 1 
bis 6 beschrieben, 

Figur 1 zeigt zunachst ein Funktionselement 210, hier in Form eines Bol- 
zenelements mit einem ein Gewinde 211 aufweisendes Schaftteil 210b und 
einem hohlen Kopfteil 210a mit zumindest im wesentlichen dem gleichen 
AulSendurchmesser wie das Schaftteil 210b. Es wird darauf hingewiesen, 
dais das Schaftteil 210b nicht zwangsweise mit einem Gewinde 211 aus- 
gefuhrt werden mufe, sondem wie bisher eine hiervon abweichende, nach 
Belieben wahlbare Ausbildung zum Erreichen der jeweils vorgesehenen 
Funktion aufweisen kann. Beispielsweise kann das Schaftteil 210b als 
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glatter Fuhrungszapfen oder als Teppichbefestigungsstift mit einer eine 
Schnappverbindung mit einer Teppichose ermoglichenden Ringnut ausge- 
bildet werden. Besonders gunstig bei diesem Element ist unter anderem, 
dafe das Schaftteil 210b und das Kopfteil 210a zumindest im wesentlichen 
den gleichen Aufiendurchmesser aufweisen, so dafi das Funktionselement 
aus Stangen- oder Drahtmaterial oder aus einem Rohrprofil kostengiinstig 
herstellbar ist. Es ist jedoch nicht zwingend erforderlich, dalS das Schadt- 
teil 210b und das Kopfteil 210a den gleichen Durchmesser aufweisen, 
sondem es konnen auch erhebliche Durchmesserunterschiede vorliegen, 
wobei dies jedoch im allgemeinen einen grofieren Aufwand bei der Her- 
stellung des Elementes bedeutet. Mit anderen Worten konnte der Aufien- 
durchmesser des Schaftteils grofier oder kleiner sein als der des Kopfteils. 

Wie aus Figur 1 ersichtlich, weist das Kopfteil 210a eine Zylinderbohrung 
220 auf, welche einen kreis2ylindrischen Raum 22 1 bildet und beispiels- 
weise entweder durch einen Bohrer oder durch ein Kaltschlagverfahren 
hergestellt werden kann. In diesem Beispiel endet der Raum 221 in Rich- 
tung des Schaftteils 210b hingehend kurz vor der die Grenze zum Schaft- 
teil 210b darstellende Ringnut 260, und zwar in einer senkrecht zur 
Langsachse stehenden Querwand 262, die leicht konkav ausgebildet ist 
und uber sanfte Radien 265 in die Wandung 266. Altemativ hierzu kann 
die Querwand eine ebene oder eine konusformige Vertiefung 262 aufwei- 
sen. Dies ist allerdings nicht zwingend erforderlich. SoUte das Element 
aus Rohrmaterial hergestellt werden, wurde sich die Bohrung 220 auch 
durch das Schaftteil 210b hindurch erstrecken, wobei jedoch der Durch- 
messer der Bohrung 220 im Bereich des Schaftteils 210b dann vorzugs- 
weise deutlich kleiner sein soUte als der Durchmesser der Bohrung 220 im 
Kopfteil 210a, damit nur der Kopfteil des Funktionselements wahrend der 
Anbringung am Blechteil 212 verformt wird. 
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An dem dem Schaftteil 210b abgewandten Endbereich 264 verjiingt sich 
? die bisherige kreiszylinderformige Ringwand 266 des Kopfteils 210a zu ei- 

ner abgerundeten geschofiahnlichen Ausbildung oder Zigsu-renform 268, 
wobei das Stirnende 270 nicht geschlossen sondem offen ist und eine Off- 
nung 272 definiert, die deutlich kleiner ist als der Durchmesser der Zylin- 
derbohrung 220. Der Endbereich 264 des Funktionselementes 210 ist so- 
zusagen spharisch abgerundet mit einer flachen, offenen Stimseite 270. 
Wie aus Figur 1 ersichtlich, ist der hohle Endbereich 264 des Elementes 
zwischen der Stimseite 270 und der Offnung 272 kegelstumpfartig ausge- 
bildet, und zwar so, dafi der Endbereich 264 des Kopfteils 210a innen eine 
ringformige schrage Flache 274 aufweist mit einem eingeschlossenen Ko- 
nuswinkel von etwa 45"- Die Wamdstarke des hohlen Bereiches des Kopf- 
teils 210a ist liber die gesamte Lange dieses Bereiches zumindest im we- 
sentlichen gleich. Das Bezugszeichen 236 deutet auf die mittlere Langs- 
achse des Funktionselementes 210 und es ist ersichtlich, dalS das 
Schafteil 210b und das Kopfteil 210a axial zueinander im Bezug auf diese 
mittlere Langsachse 276 angeordnet sind. Obwohl in dieser Ausfuh- 
rungsform das Kopfteil 2 1 Oa des Funktionselementes im Querschnitt 
kreisrund ist, ist es denkbar, eine von der Kreisform abweichende Quer- 
schnittsform beispielsweise eine mehreckige Form oder eine Form mit 
Langsnuten oder Langsrippen zu wahlen, insbesondere dann, wenn eine 
noch bessere Verdrehsicherung im eingebauten Zustand erwunscht ist. 

Das Funktionselement 210 kann wie gesagt aus Staingenmaterial, Draht- 
materiai oder Rohrmaterial herstellt werden, und zwar durch ein Walz- 
verfahren zur Erzeugung der auiSeren Gestaltungsmerkmsde des Funkti- 
onselementes, gegebenenfalls in Kombination mit einem Bohr- oder 
Schlagvorgang zur Herstellung der Zylinderbohrung 220. Altemativ hierzu 
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kann das Element diirch ein Kaltschlagverfahren erzeugt werden oder 
durch ein Hochdruckumformverfahren, was insbesondere dann in Frage 
kommt, wenn Rohrmaterial als Ausgangsmaterisd fur das Element dient. 

Bei Verwendung eines Hochdruckumformverfahrens konnen die aufiere 
Gestaltungsmerkmale des Funktionselements, wie etwa ein Gewinde 
durch die Formgebung der den Rohrabschnitt aufnehmende Form geformt 
werden, d.h. ein Walzverfahren zxir Erzeugung das Gewinde ware dann 
uberflussig. 

Figur 2 zeigt nun das Funktionselement 210 in eingebautem Zustand im 
Blechteil 212. Man merkt, dafi das Kopfteil 210b erheblich verformt und 
formschlussig mit einer durch das Anbringungsverfahren ausgebildeten 
topfartigen Vertiefung 276 des Blechteils 212 verbunden ist, wobei das 
Kopfteil 210b das Blechteil 212 nicht durchdringt, so dafi eine wasser- 
dichte Verbindung vorhanden ist in dem Sinne, dafe sich evtl. unterhalb 
des Blechteils befmdliche Wasser nicht durch das Blechteil um das Funk- 
tionselement 210 herum auf die obere Seite des Blechteils gelangen kann. 

Das Zusammenbauteil gemafi Fig. 2 wird spater naher beschrieben. 

Fur die Anbringung des Elementes im Blechteil wird die Matrize gemafi 
Figuren 3 und 4 verwendet. Wie aus den Figuren 3 und 4 ersichtlich, 
weist die Matrize vier Segmente oder Formteile 216 auf, die in axialer 
Richtung 222 der Matrize zur Herausnahme des Blechteils nach Anbrin- 
gung des Funktionselements beweglich sind. 

Die Formteile 216 liegen in Figur 3 und 4 jeweils mit einer schragen, teil- 
konusformigen Aufienflache 217a an einer schrag auf die mittlere Langs- 
achse 222 zu verlaufenden kegelstumpfformigen Formflache 226 an und 
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haben eine senkrecht zur Langsachse 222 der Matrize 214 verlaufende 
Unterseite 278, die unmittelbar oberhalb einer Ringschulter 280 eines 
mittig angeordneten Anschlagelementes 234 angeordnet sind, wobei in 
diesem Beispiel das Anschlagelement 234 durch eine Schraubendruckfe- 
der 228 in Figur 3 nach oben gedrtickt wird. Die Schraubendruckfeder 
228 befindet sich namlich in einer zur Langsachse 222 koaxial angeord- 
neten zylindrischen Bohrung 282 des Anschlagelementes 234 und druckt 
mit ihrem einen Stimende an das geschlossene Ende der Bohrung 282 am 
Anschlagelement 234 und mit ihrem anderen Ende an ein unteres Werk- 
zeug der Presse, in dem die Matrize 214 angeordnet ist. Altemativ hierzu 
kann die Matrize 214 der Figur 3 an ihrem unteren Ende mit einem Bo- 
denteil versehen werden, an dem dann die Schraubendruckfeder 228 an 
ihrem unteren Ende abgestiitzt ware. Eine derartige Ausbildung hatte den 
Vorteil, da& die Matrize sich dann als Einheit darstellt, dessen einzelne 
Telle nicht verlorengehen konnen. 

Es ragen vier Stifte 284 in radialer Richtung diorch die Zylinderwand der 
Matrize 214, wobei das freie Ende 286 von jedem Stift (nur einer gezeigt) 
in eine entsprechende Ausnehmung 288 des jeweils zugeordneten Form- 
teils 216 hineinragt. Die Stifte 284 begrenzen hierdurch die maximale 
Ausfahrbewegung der Formteile (ist in Figur 5H dargestellt) und halten die 
Formteile 216 verliersicher und in der erwiinschten radialen Anordnung 
in der Matrize 214. Die Breite der jeweiligen Ausnehmungen 288 in den 
jeweiligen Formteilen 216 entspricht zumindest im wesentiichen dem 
Durchmesser der jeweiligen Enden 286 der Stifte 284, so dafi die Stifte 
284 die Segmente bzw. Formteile 216 fuhren, wenn sie vom geoffneten 
Zustand der Matrize (gemalS Figur 5H) in den geschlossenen Zustand ge- 
ma& Figur 3 zuruckkehren. 
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Wie ebenfalls aus den Figuren 3 und 4 ersichtlich, weist das Anschlagele- 
ment 234 oberhalb der Ringschulter 280 ein zylinderformiges Teil 234a 
mit einem Stirnende 234b, welches den Boden eines im ubrigen von den 
Formteilen 216 begrenzten, im wesentlichen zylindrischen Umformraum 
230 bildet (siehe auch Fig. 5C). Man merkt, dafi bei dieser Ausfuhrungs- 
form das Stirnende 234b des Anschlagelementes 234 einen mittig ange- 
ordneten kuppelartigen Vorsprung 234c aufweist, welcher von einer senk- 
recht zur mittleren Langsachse 222 stehenden Ringflache 234d umgeben 
ist. 

Die Formteile 216 liegen mit ihrem radial nach innen gerichteten teilkreis- 
zylindrischen Flachen 217b im geschlossenen Zustand der Matrize an der 
zylindrischen Aufienflache des oberen Teiles 234a des Anschlagelementes 
an. Die Formteile 216 sind aufeerdem im Bereich ihrer oberen Enden je- 
weils mit einem der Langsachse 222 zugewandten wulst- bzw. nasenarti- 
gen Vorsprung 220 versehen, mit dem in einer noch zu beschreibenden 
Weise Blechmaterial des Blechteils 212 in eine sich ausbildende Hinter- 
schneidung des Funktionselementes 210 gedriickt werden kann. In dieser 
Ausfuhrungsform bilden die nasenartigen Vorsprunge 220 die seitliche 
Begrenzung des Umformraumes 230. In der Stimseite 232 der Formteile 
216 sind radial erstreckende Nuten 231 eingearbeitet so dafi Nasen 233 
dazwischen liegen, wobei die Grtinde 235 der im Querschnitt in etwa 
halbkreisformigen Nuten 231 schrag zur Langsachse 222 der Matrize ste- 
hen, wie aus Fig. 3 und vor allem Fig. 5A ersichtlich ist. Die Nuten 231 
sind im allgemeinen abgerundet und dienen, wie auch die dazwischen lie- 
genden Nasen 233, der Verdrehsicherung. Es sind insgesamt acht Nuten 
231 und acht Nasen 233 in diesem Beispiel vorhanden - eine andere Zahl 
ware auch moglich. 
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Es werden nunmehr mit Bezug auf die Figuren 5A bis 5H beschrieben, wie 
das Funktionselement 210 mit Hilfe der Matrize 214 an ein Blechteil 212 
angebracht werden kann. 

Figur 5 A zeigt den Ausgangszustand, in dem die Matrize 214 sich im unte- 
ren Werkzeug (301) einer Presse befindet, ein Blechteil 212 oberhalb der 
Matrize angeordnet ist und das Formteil 210 in einem schematisch darge- 
stellten Setzkopf 300 gehalten ist, beispielsweise durch eine Ringfeder aus 
Kunststoff (nicht gezeigt), welche einen ReibschluS zwischen dem Schaft- 
teil 210b des F\inktionselements 210 und einer Bohrung 302 eines Au- 
Senstempels 303 des Setzkopfes sicherstellt. Man merkt, dafi die Langs- 
achse 236 des Funktionselementes 210 mit der Langsachse 222 der Ma- 
trize 214 ausgerichtet ist und zugleich die mittlere Achse der Bohrung 302 
eines AulSenstempels 303 des des Setzkopfes 300 entspricht. Man merkt 
auch, dais alle Formteile 216 sich in ihrer xanteren Position gemaJS Figur 3 
befinden, d.h. die Matrize 214 ist im Ausgangszustand geschlossen. Die 
obere Begren2:ung der jeweiligen Ausnehmungen 288 der Formteile 216 
liegt mit einem kleinen Abstand unmittelbar oberhalb der jeweiligen En- 
den 286 der jeweiligen Stifte 284. Diese Position entsteht aufgrund der 
Schwerkraft und der Fuhrung durch die Stifte 284. Die Schraubendruck- 
feder 228 druckt das Anschlagelement 234 nach oben, so daiS die Ring- 
schulter 283 des Anschlagelements 234 an einer Ringschulter 285 einer 
Stufenbohrung 287 der Matrize 214 anliegt und die Ringschulter 280 des 
Anschlagelements 234 unmittelbar unterhalb der unteren Flache 278 der 
jeweiligen Formteile 216 angeordnet ist. Im Aufienstempel 303 des Setz- 
kopfs 300 befindet sich ein Stempeleinsatz 304, dessen unteres Stirnende 
306 auf das obere Stirnende 292 des Schaftteils 210b des Funktionsele- 
mentes 210 druckt. Obwohl der Stempeleinsatz oder Innenstempel 304 
gegenuber dem Aufienstempel 303 in Richtung der Langsachse 236 be- 
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wegbar ist, hat er in der Fig. 5A und in den weiteren Fig. 5B bis 5G seine 
unterste Position in Bezug auf den Aufeenstempel 303 erreicht. Er kann 
jedoch axial nach oben in Bezug auf den Innenstempel gezogen werden, 
um ein neues Funktionselement 210 aufzunehmen, wie spater im Zu- 
sammenhang mit Fig. 6 naher beschrieben wird. 

Die Matrize 214 befindet sich hier in einer Bohrung 308 des unteren 
Werkzeuges 301 einer Presse, dessen Oberseite 310 biindig mit der Stim- 
seite 296 der Matrize und der Stimseiten 232 der Formteile 216 angeord- 
net ist. Im unteren Werkzeug 301 befinden sich mehrere, mittels Feder 
312 nach oben vorgespannte Stofiel 314, die das Blechteil 212 bei der 
Einfuhrung in die Presse abstutzen, jedoch aufgrund der von einem Nie- 
derhalter 316 des Setzkopfs 300 ausgeubten Kraft beim SchlielSen der 
Presse nach unten drtickbar sind, so dafe das Blechteil 212 an der Stim- 
seite 296 der Matrize 214 und an der Oberseite 310 des unteren Werkzeu- 
ges 301 im Bereich der Matrize zur Anlage kommt und dort zwischen dem 
Niederhalter 316 und der Matrize 214 bzw. dem unteren Werkzeug 301 
unverruckbar geklemmt ist. 

Es konnen beispielsweise drei solche federvorgespannte StoSel 314 vorge- 
sehen werden, die beispielsweise in gleichmalSigen Winkelabstanden um 
die mittlere Langsachse 222 angeordnet sind, wobei aufgrund der Schnitt- 
zeichnung nur der eine Stofiel 314 ersichtlich ist. 

Der Niederhalter 316 ist auch in Richtung auf das Blechteil 212 zu vorge- 
spannt und zwar dxirch Fedem 218, die hier - wie die Feder 312 - sche- 
matisch als Schraubendruckfeder angedeutet sind, obwohl auch andere 
Federarten in Frage kommen, die im Werkzeugbau bestens bekannt sind. 



wo 01/03881 




PCT/EPOO/06468 



In diesem Beispiel werden ebenfalls drei Fedem 316 in gleichmaiSigen 
Winkelabstanden um die mittlere Langsachse 222 angeordnet, so daS der 
Niederhalter 316 xinter der Kraft dieser Federn gleichmafiig nach unten 
gedruckt wird. 

Figur 5B zeigt den ersten Schritt des Fugeverfahrens, bei dem der Setz- 
kopf 300 aufgrund der SchlielSbewegung der Presse im Vergleich zu der 
Darstellung gemafi Figur 5A sich nach unten auf die Matrize 214 zu be- 
wegt hat, so da& der Niederhalter 316 das Blechteil 212 zwischen sich und 
der oberen Seite 310 des unteren Werkzeugs 301 und der oberen Seite 
296 und 232 der Matrize und der Formteile 216 unverriickbar geklemmt 
hat. Die Stofiel 314 sind gegen die Kraft der Feder 321 nach unten ge- 
druckt worden, bis ihre oberen Enden biindig mit der Oberseite 310 des 
unteren Werkzeugs liegen. Das Stimende 270 des Funktionselementes 
210 hat das Blechteil 212 auf den kuppelartigen Vorsprung 234c ge- 
druckt. 

Weiterhin hat der Stempel 304 das Stimende 270 des Funktionselementes 
210 das Blechmaterial in den Umformraum 230 hineingedriickt und dabei 
das Anschlagelement 234 gegen die Kraft der Feder 228 etwas nach unten 
bewegt, so daiS der Umformraum 230 tiefer geworden ist. Dabei wird dort 
eine Vertiefung 212a im Blechteil 212 gebildet. Die Ringschulter 280 be- 
wegt sich von der Unterseite 278 der Formteile 216 weg und die Ring- 
schulter 283 entfemt sich ebenfalls von der Ringschulter 282. Die Kraft, 
die uber den Setzkopf und das Funktionselement auf das Blechteil 212 
ausgeubt wird, fuhrt nicht zu einer Bewegung der Formteile 216, da diese 
bis zur VoUendung der Anbringung des Funktionselements an das Blech- 
teil 212 stets in der gleichen Position bleiben. Wenn sich die Presse weiter 
schliefit, bewegen sich der Innenstempel 304 und der Aufienstempel 303 
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tiefer gegenuber dem Nicderhalter 316 xmd drucken dabei das Anschlage- 
lement 234 in seine unterste Position gemaiS Fig. 5C. Dabei wird die Ver- 
tiefung 212a im Blechteil tiefer. 

Bei der weiteren SchlieSbewegung der Presse wird die Vertiefung 212a des 
Blechteils 212 an ihrem unteren Ende breiter, ohne dafi eine axiale Aus- 
weichbewegung der Formteile 216 stattfmdet bis schliefilich das Blechteil 
212 zwischen dem kuppelartigen Vorsprung 234c des Anschlagelementes 
234 und dem Stimende 270 des Kopfteils 210a des Funktionselementes 
210 geklemmt ist. Dabei erzeugt der kuppelartige Vorsprung 234c eine 
leichte nach oben gerichtete Delle 212b im Blechteil, so daS dieses ge- 
ringfugig in die Offnung 270 am Stimende des Funktionselementes einge- 
driickt wird. 

Im weiteren Stadium der SchlielSbewegung der Presse fuhrt die auf das 
Kopfteil 210a des Funktionselementes 210 ausgeubte Kraft zu einer Ver- 
formung dessen unteren Endes, so da£> sich die Gestalt ergibt, die in der 
Figur 5D gezeigt ist. Man merkt, dafi das Blechteil 212 sich um die gerun- 
deten Kanten der nasenartigen Vorsprunge 220 gelegt hat, daft das Stir- 
nende 270 des Kopfteils 210a des Funktionselementes das Blechteil bei 
212b teilweise um den kuppelartigen Vorsprung 234c gelegt hat lond dafi 
wahrend dieser Verformungen das Stimende des Kopfteils 210a selbst 
verformt wird, so da& sich das Funktionselement leicht radial nach auSen 
im Bereich dessen unteren Endes erweitert wird, wahrend der Bereich um 
das bisherige Stimende 270 axial nach innen verformt wurde und die Off- 
n\ing 270 sich nxinmehr in einem konkaven Bereich 210c des Kopfteils 
210a befindet. 
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Die Darstellung der Figur 5E ist der Darstellung der Figur 5D ahnlich, nur 
sieht man hier eine weiter fortgeschrittene Verformung des Blechteils 212. 

Das untere Ende des AuSenstempels 303 der Setzkopf 300 der Matrize 
214 hat sich dem Blechteil 212 weiter genahert. Man merkt in Fig. 5E, 
dafi der zylindrische Wandbereich des Kopfteils 210a nunmehr so ge- 
staucht worden ist, daJS sich ein radial nach aufien vorspringender Wulst 
320 aufgrund einer Faltung des ^lindrischen Wandbereiches gebildet hat. 
Man merkt auch, dalS eine weitere ausgepragte Ringfaltung oder -wulst 
an der Stelle 322 vorliegt, wo die axial gerichtete Wandung des Kopfteils 
210a in den radial nach innen gerichteten Bereich 212b ubergeht, der aus 
dem ehemaligen Stimende 264 des Kopfteils 210a gebildet ist. 

Nach Erreichen des Zustandes gemafi Figur 5F ist die Stauchung des 
Kopfteils 210a des Funktionselements 210 nunmehr so grolS, daft die 
Ringfaltung an der Stelle 322 sich nunmehr innerhalb des Umformraums 
230 unterhalb der radial nach innen gerichteten Vorsprunge 220 der 
Formteile bewegt und das Blechteil 212 entsprechend um diese Vorsprun- 
ge gebogen hat. Weiterhin hat das untere ende des Kopfteils 210a das 
Blechteil gegen die Ringschalter 234d des Anschlagelements gedruckt, so 
dais der Umformraum 230 beinahe voUstandig ausgefuUt ist. Die Ringfal- 
tung 320 ist noch ausgepragter im Vergleich zu Fig. 5E und die Ringfal- 
tung 326 des Blechteils 212 um die Vorsprunge 220 ist bereits in der sich 
ausbildende radial nach innen gerichtete Ringwulst 324 zwischen der 
Ringfaltung 320 und der Ringfaltung 322 gefangengehalten. 

Die weitere Ringfaltung 328 des Blechteils im Bereich des Obergangs von 
der Wsuid der topfartigen Vertiefung in deren Bodenbereich folgt der 
Ringfaltung 322 des Kopfteils 210a des Funktionselements so dafi auch 
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hier eine formschlussige Verbindung zwischen dem Blechteil und dem 
Funktionselement vorliegt. Das untere Stimende 330 des AulSenstempels 
hat sich im Zustand der Fig. 5F der Matrize 214 weiter genahert. 

Die Schliefibewegung der Presse setzt sich fort, bis, wie in der Figur 5G 
dargestellt, der geschlossene Zustand der Presse erreicht ist, das Blechteil 
212 ist vollstandig eingeschlossen zwischen dem Stimende des AuiSen- 
stempels 303 des Setzkopfes 300und dem diesen zugewandten Stimende 
296 der Matrize 214 bzw. den Stimenden 232 der Formteile 216. Das Er- 
gebnis dieser weiteren Stauchbewegung ist, dafi sich die ringformige Hin- 
terschneidung 324 im Bereich der wulstartigen Vorsprunge 220 zwischen 
den Ringfalten 320 und 322 vollstandig ausgebildet hat in der die Ring- 
faltung 326 des Blechteils festgeklemmt ist. Weiterhin ist die Ringfaltung 
322 des Kopfteils 210a innerhalb der Ringfaltung 328 des Blechteils fest- 
geklemmt. Der Stempelansatz 342 am Stimende 330 des Aufienstempels 
303 hat die Ringfaltung 320 so zusammengestaucht, dalS die zwei Mate- 
riallagen der Ringfaltung 320 bzw. des hierdurch gebildeten Ringwulsts 
fest aneinander liegen, wobei die Oberseite 321 (siehe Fig. 2) des Ringfalzes 
320 sich unterhalb der Ebene des flachen Blechteils 212 befindet. 

Die durch den Stempelansatz 342 verursachte Stauchung hat auch dazu 
gefuhrt, da& das Blech des Blechteils in die Vertiefungen 231 der Form- 
teile 216 eingeformt ist, wahrend die dazwischenliegenden Nasen 233 in 
das Blechteil eingedrungen sind. Diese Verformung des Blechteils 212 
fuhrt zu einer entsprechenden Verformimg des Materials der Ringfaltung 
320, so da& ein verzahnter Eingriff zwischen dem Blechmaterial und dem 
Material des Kopfteils 210a des Funktionselements in diesem Bereich vor- 
liegt, der als Verdrehsicherung dient. Dort wo die Formteile 216 Vertiefun- 
gen 23 1 aufweisen, weist das fertige Zusammenbauteil Nasen 334 auf, die 



wo 01/03881 




PCT/EPOO/06468 



am besten in Fig. 2 aber auch in Fig.SH zu sehen sind. Dazwischen befin- 
den sich Vertiefungen 336, die durch die Nasen 233 der Formteile gebildet 
sind. Eine innige Verbindung hat daher im Bereich des Kopfteils 210a 
stattgefunden, so daJS die formschlussige Verbindung mit dem Blechteil 
eine wirklich sichere Verbindung ist, d.h. sowohl Verdrehsicher als auch 
sicher gegen in axialer Richtung wirkende Kraften ist. 

Wenn der Zustand gemafi Figur 5G erreicht ist, offnet sich die Presse und 
geht in den Zustand gemaiS Fig, 5H uber. Das Zusammenbauteil (210 + 
212) kann nunmehr entfernt werden. Die Formteile 216 bewegen sich bei 
Offnung der Presse unter der Wirkung der Feder 312 und der Stofiel 314 
und/ Oder eines etwaigen Eingriffs zwischen dem Setzkopf 300 und dem 
Schaftteil 210b nach oben und schwenken nach aufien, so dafi der geoff- 
nete Ausgangszustand der Matrize erreicht wird. Nach der Entfemung des 
Zusammenbauteils fallen die Formteile in die Ausgangsposition gemafi 
Fig. 5A zurvick der soeben beschriebene Zyldus wiederholt sich mit einem 
neuen Funktionselement 210 und einem neuen Blechteil 212. Die Presse 
wird soweit geoffnet, da& das so gebildete Zusammenbauteil, das in Figur 
2 fur sich in einem grolSen Mafistab dargestellt ist, aus der Presse ent- 
nommen oder zur nachsten Station eines Folgeverbundwerkzeugs trans- 
portiert werden kann, sofem ein solches zur Anwendung gelangt. Wenn 
die Presse geoffnet wird, kehrt das Anschlagelement 234 in die Position 
gemafi Fig. 5A aufgrund der Kraft der Feder 228 zuruck. 

Obwohl die Fedem 228, 312 xind 318 hier als Schraubendruckfedem ge- 
zeigt sind, konnen sie durch andere Fedem ersetzt werden, beispielsweise 
durch Fluiddruckfedem, die an sich gut bekannt sind. 
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SoUten die Punktionselemente 210 wie oben erwahnt mit einem nicht 
kreisrunden Querschnitt im Bereich des Kopfteils 210a versehen werden, 
beispielsweise mit einem mehreckigen Querschnitt oder mit Rippen 
und/oder Nuten, so wird das Verfahren genauso durchgefuhrt wie oben 
beschrieben. Das Blechmaterial wird innig und formschlussig mit der Au- 
fienform des Kopfteils verbunden, wodurch eine erhohte Sicherheit gegen 
Ausdrehen zu erwarten ist. Bei einer derartigen Ausbildung soil daraxif 
geachtet werden, dafi die Formmerkmale auf der AulSenseite des Kopfteils 
210a nicht so ausgepragt sind, dafi sie das Blechmaterial in unzulassiger 
Weise verletzen. Auch konnte hier ein Klebstoff zur Anwendung gelangen 
bspw. ein Trockenklebstoff der auf dem Kopfteil 210a des Funktionsele- 
ments aufgebracht wird und unter Druck aktiviert wird und zu einer ge- 
klebten Verbindung zwischen dem Blechteil und dem Funktionselement 
fuhrt. 

Es ist aufierdem moglich, das Blechteil an der Stelle der Anbringung des 
Funktionselements vorzulochen, wodurch der Rand der Lochting zwischen 
den Falzen 320 und 322 zu liegen kommen wird. Die Lochung konnte 
auch so vorgenommen werden, daS bei Ausfuhrung des Funktionsele- 
ments als Mutterelement, was grundsatzlich moglich ist, ein elektrisch 
leitender Anschlufi, d.h. Masseanschlufi nach der deutschen Patentan- 
meldung 198 48 617.0 erreicht werden kauin. Um ein Mutterelement zu 
realisieren, ware es nur erforderlich, das Schaftteil 210b hohl auszufuhren 
und mit einem Innengewinde zu versehen, was vor oder nach der Anbrin- 
gung am Blechteil erfolgen kann, beispielsweise nachtraglich mittels einer 
gewindeformenden oder -schneidenden Schraube. Bei der Ausbildung als 
Mutterelement kann die entsprechende Schraube entweder von der 
Schaftteilseite des Blechteils oder von der entgegengesetzten Seite des 
Blechteils in das Element eingeschraubt werden. 



wo 01/03881 




PCT/EPOO/06468 



Fig, 6 zeigt nun im Detail eine mogliche Stempelanordnung 400, die an- 
stelle der Stempelanordnung 303, 304 gemaiS Fig. 5 mit Vorteil verwendet 
werden kann. 

Der Aufienstempel 403 ist mit einer Innenbohrung 402 versehen, die koa- 
xial zur Langsachse 405 angeordnet ist und den Innenstempel 404 ver- 
schiebbar aufnimmt. Auf der rechten Seite der Schnittzeichnung gemalS 
Fig. 6A ist eine Zufuhrpassage 406 gezeigt, liber die Funktionselemente 
210 von einer Zufuhreinrichtung (nicht gezeigt) in den durch die Bohrung 
402 gebildeten Stempelkanal hineinfuhrt. Man merkt, dafi die Langsach- 
sen 236 der einzelnen Funktionselemente parallel zur Langsachse 405 des 
Stempelkanals 402 stehen und dalS die einzelnen Funktionselemente ein- 
ander beruhrend aneinander aufgereiht sind. Aufgrund der Abmessung 
des Stempelkanals 402 kann jedoch jeweils nur ein Funktionselement 210 
sich im Stempelkanal 402 befinden. 

Bei der Offnung der Presse wird der AulSenstempel 403 gegenuber dem 
Innenstempel 404 nach unten verschoben, liblicherweise unter dem 
Druck einer entsprechenden Feder (nicht gezeigt), und zwar bis das Stir- 
nende 408 des Innenstempels 404 in etwa in der Hohe der oberen Begren- 
zung der Zufuhrpassage 406 gelangt, so dafi ein Funktionselement 210 
durch Druck in Richtung des Pfeiles 410 in den Stempelkanal 402 hinein- 
gefuhrt werden kann. 

Der Aufienstempel 403 ist in dieser Ausfuhrungsform mehrteilig ausgebil- 
det und besteht aus einem unteren Ringteil 412, das mittels nicht darge- 
stellter Schrauben an einem oberen Teil 414 befestigt ist. Der untere 
Ringteil 412 hat eine mittlere Offnung 416 mit einer kreisaylindrischen 
Ringwand 418, die in einen konusformigen Bereich 420 libergeht. Sowohl 



wo 01/03881 




PCT/EPOO/06468 



22 



der kreiszylindrische Bereich 419 als auch der konusformige Bereich 420 
sind konzentrisch zur Langsachse 405 angeordnet. Der obere Teil 414 des 
Aufienstempels 403 ist mit einer konusformigen Vertiefung 422 versehen, 
die uber eine Ringschulter 424 in den Stempelkanal 402 libergeht. Auch 
der konusformige Bereich 422 und die Ringschulter 424 sind konzentrisch 
zur Langsachse 405 der Stempelanordnung angeordnet. 

In dem Bereich zwischen dem oberen Teil 414 und dem unteren Teil 412 
der Stempelanordnung 403 befinden sich in diesem Beispiel drei Seg- 
mente 426, die in gleichmafeigen Winkelabstanden um die mittlere Langs- 
achse 405 angeordnet sind. Die drei Segmente 426, von denen nur zwei in 
Fig. 6 ersichtlich sind, bilden gemeinsam eine koaxial zur Langsachse 405 
angeordnete Aufnahme 430 fur ein jeweiliges Funktionselement 210. Die 
lonteren, radial nach innen gerichteten Flachen 432 der Segmente 426 
sind als Segment eines Gewindezylinders ausgebildet, der komplementar 
zu dem Gewindezylinder 211 des Schaftteils 210b der Funktionselemente 
210 gestaltet ist. Die oberen, radial nach innen gerichteten Flachen 434 
der Segmente 426 bilden gemeinsam eine Passage 436 mit einem Durch- 
messer, der etwas kleiner ist als der Aufiendurchmesser des Kopfteils 
210a der jeweiligen Funktionselemente 210. Die radial aufieren Flachen 
438 der Segmente 426 sind als teilkonusformige Flachen ausgebildet, die 
komplementar sind zu der konusformigen Flache 422 der entsprechenden 
Vertiefung des oberen Teils 414 des Aufeenstempels 403. Die axial oberen 
Flachen 440 der Segmente 426 sind komplementar zu der Ringschulter 
424 ausgebildet, so da& in der Stellung gemalS Fig. 16A die teilkonusfor- 
migen Flachen 438 der Segmente 426 land die teilkreisformigen Flachen 
440 satt an den jeweils gegeniiberliegenden Flachen des Aufienstempels 
403 anliegen, d.h. an der konusformigen Flache 422 land an der Ring- 
schulter 424. In dieser Stellung ist die Durchgangspassage 436, die von 
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den Segmenten 426 gebildet ist und konzentrisch zur Langsachse liegt, so 
gestaltet, da& sie im Durchmesser kleiner ist als der Aufiendurchmesser 
des Kopfteils 210a des Funktionselements 210. Somit kann das jeweilige 
Funktionselement 210 zunachst nicht zwischen den Segmenten 426 hin- 
durchfallen, sondem wird am oberen Ende der Segmente 426 abgestutzt, 
wie in Fig. 6A gezeigt. 

Der obere Bereich der jeweiligen Segmente 426 geht uber eine teilkonus- 
formige Flache 442 in einen teilzylindrischen Wandteil 444 uber. Die teil- 
konusformigen Flachen 442 der Segmente 426 liegen in der Stellung ge- 
maB Fig. 6A der konusformigen Flache 420 des Unterteils 412 der Stem- 
pelanordnung 400 gegenuber und weisen von dieser Flache 420 einen Ab- 
stand auf. Die teilzylindrischen Flachen 444 der Segmente 426 stehen der 
teilzylindrischen Flache 418 des Unterteils 412 der Stempelanordnung 
400 gegenuber und weisen von dieser jeweils einen radialen Abstand auf. 

Um sicherzugehen, dalS die Segmente 426 in die zentrierte Ausgangsposi- 
tion gemafi Fig. 6A stets zuruckkehren, sind mit Fedem 446 vorgespannte 
Stofiel 448 vorgesehen, deren Achsen 450 schrag zur Langsachse 405 der 
Stempelanordnvmg 400 und senkrecht zu der konusformigen Flache 420 
des Unterteils 412 der Stempelanordnung 400 stehen. Aufgrund der Fe- 
dervorspannung werden die Stofiel 448 so gegen die unmittelbar diesen 
beruhrenden teilkonusformigen Flachen 442 der Segmente 426 gedruckt, 
dafi diese bei geoffneter Presse stets die Position annehmen, die in Fig. 6A 
gezeigt ist. Die Federvorspannung ist nicht sehr stark. 

Wird nun die Presse geschlossen, so wird der Innenstempel 404 gegenuber 
dem AulSenstempel 403 nach unten gedruckt und und druckt dabei das 
jeweilige sich im Stempelkanal 404 befindliche Funktionselement 210 ge- 
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gen die obere Stimseite 440 der Segmente 426. Aufgrund des ainge- 
schragtexi Eingangs zu der Passage 436 und der entsprechend geneigten 
Aufienflache im Bereich der unteren Stimseite 270 des jeweiligen Funkti- 
onselementes 210 geniigt die Kraft, die auf den Innenstempel 404 ausge- 
ubt wird, um die Segmente nach unten in axialer Richtung 405 und radial 
nach aufien zu drucken, so dalS sie die Stofiel 448 nach unten drucken, 
bis die teilkonusformigen Flachen 442 in Beruhmng mit der konusformi- 
gen Flache 420 des unteren Teils 412 des Aufienstempels 403 geraten. 
Durch die radial nach aufien gerichtete Bewegung der Segmente 426 wird 
der Innendurchmesser der durch diese Segmente begrenzten Passage 436 
groBer, so daS das jeweilige sich im Stempelkanal 402 befmdliche Funkti- 
onselement unter der Kraft des Innenstempels 404 in die Passage zwi- 
schen den Segmenten 426 hineingedrvickt wird, Ein Zwischenstadium 
dieser Bewegung ist in Fig. 6B gezeigt und diese Bewegung setzt sich an- 
schlielSend fort, bis das obere, mit einem Aufiengewinde versehene 
Schafteil 210b des jeweiligen Funktionselements 210 sich im unteren Be- 
reich der Segmente 426 befmdet, wobei diese dann unter der Kraft der die 
Stofeel 448 vorspannenden Feder 446 radial nach innen und nach oben 
bewegen, bis die Teilgange in den radial nach innen gerichteten unteren 
Flachen 432 der Segmente 426 in den Gewindezylinder 211 des Fxmktion- 
selements 210 formschlussig eingreifen. Diese Situation ist in Fig. 6C dar- 
gestellt und man merkt, dafi der vordere Abschnitt 452 des Innenstempels 
404, der einen kleineren Aufiendurchmesser aufweist als der obere Teil 
des Innenstempels 404, formschlussig innerhalb der durch die Segmente 
426 gebildete Passage 436 angeordnet ist. Das Funktionselement 210 in 
Fig. 6C hat nun eine Stellung erreicht, die mit der Stellung gemafi Fig. 5A 
vergleichbar ist und das Stanzverfahren zum Einsetzen des Elementes 
kann nun beginnen und lauft dann entsprechend der Figur 5 ab. 
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Obwohl nicht in der Figur 6 gezeigt, ist die Anordnung so getroffen, dafi 
der Innenstempel 404 sich nicht weiter nach unten bewegen kann als in 
Fig. 6C gezeigt. Dies kann beispielsweise dadurch verhindert warden, dafi 
der obere Teil des Innenstempels 404 mit einem Kopf versehen ist (nicht 
gezeigt), der in der "tiefsten" Stellung gemaS Fig. 6C zur Anlage an den 
AulSenteil 403 des Stempels gelangt ist. Die Kraft der Presse wird nun- 
mehr uber den Innenstempel 404 auf die Stimseite 292 des Funktionse- 
lements 210 und uber den Aufienstempel 403 und die Segmente 426 an 
das Gewinde 211 des Funktionselements libertragen. Hierdurch wird si- 
chergestellt, dafi das Gewinde nicht beschadigt werden kann, da es form- 
schliissig innerhalb der komplementaren Gewindeteile der Segmente 426 
aufgenommen ist, so dafi der Gewindezylinder nicht gestaucht werden 
kann. SoUte das Schaftteil 210b des Funktionselements hohl ausgebildet 
werden, so kann der zylindrische Vorsprung 452 des Innenstempels 404 
entsprechend gestaltet werden und sich liber eine an das Stimende des 
Funktionselements 210 druckende Ringschulter (nicht gezeigt) in die inne- 
re Bohrung des Schaftteils hineinerstrecken, so da& die Einprefekrafte auf 
das Funktionselement 210 ubertragen werden konnen, ohne dafi eine Be- 
schadigung dieses Elements durch Zusammendrticken der Wandung des 
hohlen Schaftteils zu befurchten ist, da dieses durch den verlangerten 
Vorsprung des Innenstempels abgestiitzt ist. 

Es soli an dieser Stelle zum Ausdruck gebracht werden, dalS die Anzahl 
der Segmente 426 nicht auf drei beschrankt ist. Die Mindestzahl, die er- 
forderlich ist, um diese Ausfuhrungsform zu realisieren ist zwei, es kon- 
nen aber auch drei, vier oder mehr solche Elemente zur Anwendung ge- 
langen, wobei vorzugsweise fur jedes Element ein jeweiliger Stofiel 448 mit 
Vorspannfeder 446 vorzusehen ist. 
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Die unteren Enden der Segmente 426 konnen, falls erwunscht, mit Nasen 
454 versehen werden, die gemeinsam den Stempelansatz 342 gemafi Fig. 
5 bilden. 

Nach der Anbringung des Funktionselements 210 entsprechend der 
Zeichnungsfolge der Fig. 5, offnet sich die Presse wieder, wobei entweder 
der gefederte Niederhalter 316 und/oder die Formteile 216 eine Kraft auf 
das Blechteil 212 mit dem angebrachten Funktionselement 210 ausiibt 
bzw. ausiiben, die ausreicht, um die Segmente 426 nach unten zu Ziehen 
in die Stelliing gemafi Fig. 6B, um das Schaftteil 210b freizugeben. Da die 
Federspannung der Feder 446 klein ist, erfolgt die Freigabe des Funktion- 
selements bei der Offnung der Presse, ohne das jeweilige soeben ange- 
brachte Funktionselement 210 zu beschadigen. 

Nach der Freigabe des soeben angebrachten Funktionselements 210 fiihrt 
die Offnung der Presse aufierdem dazu, da& der durch Federkraft nach 
unten vorgespannte Aufienstempel 403 nach unten gedruckt wird, wah- 
rend der Innenstempel 404 nach oben gezogen wird, bis er die Ausgangs- 
position erreicht, bei der die untere Stimseite 408 des Innenstempels 404 
die Hohe der oberen Begrenzung der Passage 466 erreicht hat, wodurch 
ein neues Element in den Stempelkanal 402 durch den Druck in Pfeil- 
richtung 410 hineingefuhrt wird. Der Arbeitssyklus fangt dsinn emeut an 
mit einem neuen Blechteil und mit einem neuen Funktionselement 210, 
namlich das Funktionselement, das sich nunmehr im Stempelkanal 402 
befindet. 

Obwohl in den Fig. 3 bis 5 das Anschlagelement 234 als beweglich gezeigt 
und beschrieben wurde, ist dies nicht zwingend erforderlich. Das An- 
schlagelement 234 konnte stattdessen eine feste Position innerhalb der 
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Matrize 214 aufweisen, welche der untersten Position gemaiS Fig. 5D, 5E, 
5F und 5G entspricht. 

Es kann sich bei der Werkzeuganordnung um eine Station eines Folgever- 
bundwerkzeugs handeln, bei dem ein Blechstreifen durch mehrere Statio- 
nen zur Durchfuhrung von mehreren Operationen hindurchgefuhrt wird. 
Die Werkzeuganordnung kann aber auch in einer Stanzpresse eingesetzt 
werden, die fur jeden Hub einen Einzelteil herstellt. Die Anbringung der 
Werkzeuganordnung an einen Roboter oder an eine andere Art von Werk- 
zeug ist ebenfalls moglich. 

Obwohl die Segmente 426 vorzugsweise mit Formmerkmalen versehen 
sind , die in entsprechende Formmerkmale am Schaftteil des Funktionse- 
lements eingreifen, ist dies bei manchen Anvi^endungen nicht erforderlich. 
Die Segmente konnten bspw. eine reine teilzylindrische Flache aufweisen 
die bei einem massiven Schaftteil ausreichen um das entsprechende 
Funktionselement durch ReibschluS zu halten. Die Stempelanordnung 
kann aulSerdem in Setzkopfen angewandt werden, die fur die Anbringung 
von anderen Funktionselementen benutzt werden. 

Die hier beschriebenen Funktionselemente konnen zum Beispiel aus alien 
Materialien hergestellt werden, die die Festigkeitsklasse 5.6 erreichen. 
Solche Metallwerkstoffe sind ublicherweise Kohlenstoffstahle mit 0,15 bis 
0,55 % Kohlenstoffgehalt. 

Bei alien Ausfuhrungsformen konnen auch als Beispiel fur den Werkstoff 
der Funktionselemente alle Materialien genannt werden, die im Rahmen 
der Kaltverformung die Festigungswerte der Klasse 8 gemafi Isostandard 
erreichen, beispielsweise eine 35B2-Legierung gemafi DIN 1654. Die so 
gebildeten Befestigungselemente eigenen sich u.a. fur alle handelsubli- 
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Chen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige Blechteile wie auch fur Aluminium 
Oder deren Legierungen. Auch konnen Aluminiumlegienangen, insbeson- 
dere solche mit hoher Festigkeit, fur die Funktionselemente benutzt wer- 
den, z.B. AlMgS. 

Die bisher durchgefuhrten Versuche haben gezeigt, dafi bei Anwendung 
des Materials 35B2 das Verhaltnis der radialen Wanddicke des Kopfteils 
zum AuiSendurchmesser des Kopfteils im Bereich zwischen 0,15 bis 0,2 
liegt. Hohere Werte sind anstrebbar, da sie die Bruchkrafte bzw. Auszieh- 
krafte erhohen. Es mufi jedoch sichergestellt warden, dafe die Einprefi- 
krafte nicht zu einer unzulassigen Deformation fuhren. Bei einem Durch- 
messer von 8 mm hat eine radiale Wanddicke von 1,2 mm sich als giinstig 
erwicsen. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur insbesondere flussigkeits- und/oder gasdichten An- 
bringung eines Funktionselementes (210), insbesondere eines Befe- 
stigungselementes, an einem Blechteil (212), 

dadurch gekennzeichnet, 

da& das mit einem hohlen Kopfteil (210a) versehene Funktionsele- 
ment (210) gegen das durch cine Matrize (214) abgesttitzte Blechteil 
(212) geprefit und bei gleichzeitiger Verformung des hohlen Kopfteils 
(210a) und Umformung des Blechteils (212) in einen durch Form- 
teile (216) der Matrize definierten Umformraum (230) das Blechma- 
terial in eine durch Verformung des Kopfteils (210a) ausgebildete 
Hinterschneidung (324) hineingeformt wird, wobei die Formteile bei 
der Umformung unbeweglich gehalten werden, jedoch zur Heraus- 
nahme des am Blechteil angebrachten Funktionselements aus der 
Matrize teilweise herausgehoben werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& Blechmaterial durch die auf das Funktionseiement (210) aus- 
geubte PrelSkraft bei der Umformimg mit an den dem Blechmaterial 
zugewandten Stimseiten der Formteile (216) ausgebildeten, insbe- 
sondere nut- und/oder rippenartigen Formmerkmalen (231,233) in 
Eingriff gebracht wird und hierdurch sowohl das Blechteil (212) als 
auch der daruberliegende Bereich des Kopfteils (210a) zur Ausbil- 
dung einer Verdrehsicherung verformt werden. . 

3- Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet. 
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da& das Blechmaterial erst in die Hinterschneidxing (324) gedruckt 
und bevorzugt mit den die Verdrehsicherung bildenden Fonnmerk- 
malen in Eingriff gebracht wird, nachdem das Blechteil (212) durch 
das zur Anbringung am Blechteil in Richtung einer Langsachse 
(222) der Matrize (214) bewegte Funktionselement (210) zumindest 
teilweise in den Umformraum (230) umgeformt, und insbesondere 
mit einer etwa kragen- oder topfartigen Vertiefung versehen worden 
ist. 

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Blechteil (212) zumindest im Bereich des Funktionsele- 
mentes (210) bei dessen Anbringung am BlechteU (212) nicht perfo- 
riert, d.h. nicht gelocht wird. 

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi an der Stelle der Anbringung des hohlen Kopfteils (210a) des 
Funktionselements (210) ein vorgelochtes Blechteil verwendet wird. 
wobei das Loch im Durchmesser deutUch kleiner ist als der AulSen- 
durchmesser des hohlen Kopfteils (210a) 

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die FormteUe (216) zur Ausbildung des Umformraums (230) 
segmentartig um ein Anschlagelement (234) angeordnet sind, das 
einen kuppelartigen Vorsprung (234c) avifweist, wobei die Verfor- 
mvmg des zigarrenformigen Endes des hohlen Kopfteils (210a) des 
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Funktionselements teilweise mittels dieses Vorsprungs (234c) 
durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais die Formteile (216) zur Freigabe des aus dem Blechteil (212) 
und dem Funktionselement (210) bestehenden Zusammenbauteils 
teilweise aus einer konischen Aufnahme der Matrize (214) heraus- 
gehoben und radial nach aufien geschwenkt werden. 

8 Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi bei der Verformung des hohlen Kopfteils (210a) des Funktion- 
selements diese zu zwei voneinander durch die Hinterschneidung 
(324) beabstandeten Ringfalzen bzw. Ringwulsten (320 und 322) 
umgeformt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais das Blechmaterial des Blechteils, das in die Hinterschneidung 
(324) hineinragt, ebenfalls als Ringfalz bzw, Ringwulst (326) ausge- 
bildet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais das Blechmaterial des Blechteils, das zu einem topfartigen Ge- 
bilde umgeformt wird, das verformte Kopfteil (210a) des Funktion- 
selements (210) umschlielSt. 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& dem Bodenbereich des topfartig umgeformten Blechteils (212) 
eine konvexe, dem Schaftteil des Funktionselements zugewandte 
Form gegeben wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 10 oder 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais der dem Bodenbereich zugewandte Ringfalz (322) des Kopfteils 
(210a) des Funktionselements (210) in den Eckbereich der topfarti- 
gen Vertiefung des Blechteils (212) hineingeformt wird, die zwischen 
dem Bodenbereich und der Seitenwand der topfartigen Vertiefung 
ausgebildet wird. 

13. Matrize (214), insbesondere zur Verwendung in einem Verfahren 
nach einem der vorhergehenden Anspruche 
gekennzeichnet durch, 

einen hohlen Korper (215) mit einer zur Abstutzung eines Blechteils 
vorgesehenen Stimseite (296), die uber eine sich konusformig ver- 
jungende Wand (226) in einen ein Anschlagelement (234) aufneh- 
menden Raum (227) ubergeht, wobei das Anschlagelement zur Bil- 
dung eines im Querschnitt keilformigen Ringspalts von der sich ko- 
nusformig verjungenden Wand beabstandet ist und die der Stim- 
seite des hohlen Korpers zugewandte Stimseite des Anschlagele- 
ments von der Stimseite des hohlen Korpers zuruckversetzt ist und 
einen von einer Ringflache (234d) umgebenen, kuppelartigen Vor- 
spmng (234c) aufweist, und weiter gekennzeichnet durch mehrere, 
bevorzugt von zwei bis acht, insbesondere von vier, vorzugsweise im 
wesentlichen baugleiche Formteile (216), die um eine Langsachse 
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(222) der Matrize (214) herum in den keilformigen Ringspalt ange- 
ordnet sind und sowohl an der konusformigen Wauid (226) als auch 
am Anschlagelement (234) abgestutzt sind, sowie durch einen zwi- 
schen den Formteilen (216) und dem zuruckversetzten Stimende 
des Anschlagelements gebildeten Umformraum (230) in den Form- 
vorspriinge (220) der Formteile (216) hineinragen. 

14. Matrize nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

daiS jedes Formteil (216) segmentartig nach Art von Tortenstucken 
um die Langsachse (222) der Matrize (214) um das Anschlagelement 
(234) der Matrize (214) herum angeordnet sind. 

15. Matrize nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais die Formvorsprunge (220) der Formteile (216) in einer 
Langsebene der Matrize geschnitten eine nasenartige Form aufwei- 
sen und im Bereich der der genannten Stimseite des hohlen Korpers 
benachb£U-t angeordnete Stimseite der Formteile (216) vorgesehen 
sind. 

16. Matrize nach zumindest einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais die Formteile (216) in ihren der genannten Stimseite des hohlen 
Korpers benachbarten Stimseiten mit Formmerkmalen, insbesonde- 
re sich radial und schrag erstreckende Nuten (331) und dazwischen 
liegenden Nasen (333) versehen sind, die insbesondere der Ausbil- 
dung einer Verdrehsicherung zwischen einem Funktionselement 
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(210) und einem Blechteil (212) bei der Anwendung der Matrize 
(214) dienen. 

17. Matrize nach einem der Anspriiche 13 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais jedes Formteil (216) auswechselbar ausgebildet ist. 

18. Matrize nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais das Anschlagelement (234) einen den Formteilen zugewandten 
2ylindrischen Bereich (214b) aufweist, auf dem die Formteile (216) 
anschlagen. 

19. Matrize nach Anspruch 18, 
gekennzeichnet durch, 

ein elastisches Ruckstellelement (228), das das Anschlagelement 
(234) in Richtung der genannten Stimseite des hohlen Korpers (215) 
gegen eine Ringschulter dieses Korpers vorspannt. 

20. Matrize nach einem der vorhergehenden Anspriiche 13 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Formteile (216) jeweilige, sich in Langsrichtung der Matrize 
(214) erstreckende Ausnehmungen (288) aufweisen, in denen im 
hohlen Korper der Matrize fest angeordnete Stifte (284) hineinragen 
und die Formteile (216) gegen voUstandige Herausnahme aus der 
Matrize bei ihrer Bewegung bei der Freigabe des Blechteils mit an- 
gebrachtem Funktionselement sichem. 



2 1 . Matrize nach Anspruch 20, 
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dadiorch gekennzeichnet, 

dafi die axiale Lange der Ausnehmungen (288) abzuglich der axialen 
Hohe der Stifte (286) zumindest im wesentlichen dem maximal vor- 
gesehenen Hub der Formteile (216) in axiaier Richtung der Matrize 
(214) bei der Freigabe des Blechteils entspricht und eine entspre- 
chende Schwenkbewegung der Formteile (216) zula£t. 

22. Matrize nach Anspruch 20 oder 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dais die Breite der Ausnehmimgen (288) quer zu deren axiader 
Richtung dem Durchmesser der in diesen eindringenden Stifte (286) 
entspricht. 

23. Funktionselement zur insbesondere, jedoch nicht ausschlielSlichen 
flussigkeits- und/ oder gasdichten Anbringung an einem Blechteil, 
insbesondere gemafi einem Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 
bis 12 und /oder unter Anwendxing einer Matrize nach zumindest 
einem der Ansprtiche 13 bis 22, 

dadurch gekennzeichnet, 

da& das Ftmktionselement 210 aus einem Schaftteil (210b) und ei- 
nem fur eine Nietverbindung mit einem Tafelelement, insbesondere 
einem Blechteil (212) ausgelegtem Kopfteil (210a) besteht, da& min- 
destens das Kopfteil (210a) hohl ausgebildet ist und vorzugsweise 
zumindest im wesentlichen den gleichen Aufiendurchmesser wie das 
Schaftteil (210b) aufweist. 

24. Funktionselement nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das hohle Kopfteil (210a) an seinem dem Schaftteil abgewand- 
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ten Stimende eine vorzugsweise zumindest im wesentlichen 
teilspharische Abrundimg (268) aufweist, die insbesondere in einer 
zumindest im wesentlichen kreisformigen stimseitigen Offnung 
(270) endet, welche vorzugsweise in einer Ebene senkrecht zur 
Langsachse (236) des Funktionselementes angeordnet ist. 

25. Funktionselement nach Anspruch 23 oder 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das offene Stimende (271) des Elementes gerundet ist, um das 
Bauteil bzw. das Blechteil nicht zu verletzen. 

26. Funktionselement nach Anspruch 23, 24, 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafe die zylindrische Seitenwand des Kopfteils (210a) des Funktion- 
selementes stauchbar ausgebildet ist, dsonit bei der Anbringung des 
Fxmktionselementes die Wandung zur Ausbildung einer Hinter- 
schneidimg (326) in zwei von einander beabstandeten, radial nach 
aufien vorspringenden Ringwulsten oder Ringfalzen (320 und 322) 
verformbar ist. 

27. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die stimseitige Offnxing (270) mit einer sich in Richtung des 
Schaftteils (210b) konusformig veijungenden Wand versehen ist, de- 
ren eingeschlossener Winkel im Bereich zwischen 30** und 120° vor- 
zugsweise zwischen 45° xmd 90** liegt- 

28. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 23 
bis 27 
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dadurch gekennzeichnet, 
dais es als Bolzenelement realisiert ist. 

29. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 23 
bis 27 

dadurch gekennzeichnet, 
dafi es als Mutterelement realisiert ist. 

30. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 23 
bis 29 

dadurch gekennzeichnet, 

daS es aus einem Rohrprofil durch Hochdruckumformen hergesteilt 
worden ist. 

31. Funktionselement nach einem der vorhergehenden Anspruche 23 
bis 29 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi es aus einem Rohrprofil oder aus Draht- oder Stangenmaterial 
durch ein Kaltschlagverfahren hergesteilt ist. 

32. Zusammenbauteil aus wenigstens einem Blechteil (212) und zumin- 
dest einem Fimktionselement (210) nach zumindest einem der An- 
spruche 23 bis 29, welches gemafi einem Verfahren nach zumindest 
einem der Anspruche 1 bis 12 und/oder unter Verwendung einer 
Matrize (214) nach zumindest einem der Anspruche 13 bis 34 her- 
gesteilt ist, dadurch gekennzeichnet, 

dafi ein hohles Kopfteil (210a) des Funktionselementes (210) ver- 
formt ist, um zwei radial nach au&en vorspringenden, voneinander 
beabstandeten Ringwiilste (320, 322) zu bilden, zwischen denen ei- 
ne Hinterschneidimg (324) vorliegt, in der das Blechmaterial form- 
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schlussig aufgenommen ist und das Blechteil (212) in die Hinter- 
schneidung (324) des Funktionselementes (210) hinein erstreckt. 

33. Zusammenbauteil nach Anspruch 32, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Blechteil (212) zumindest im Bereich des Funktionsele- 
mentes (210), d.h. der Fugeverbindung mit dem Fvmktionselement 
(210) nicht perforiert und nicht gelocht ist. 

34. Zusammenbauteil nach Anspruch 32 oder 33, 
dadurch gekennzeichnet, 

da& bei Verwendung eines eine beschichtete Oberflache aufweisen- 
den Blechteils (212) diese Oberflache zumindest auf der dem Funk- 
tionselement (210) gegenuberliegenden Seite durch das Anbringen 
des Funktionselementes (210) an dem Blechteil (212) nicht bescha- 
digt ist, 

35. Zusammenbauteil nach zumindest einem der Anspriiche 32 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Kopfteil (210a) des Funktionselementes (210), zumindest 
teilweise in einer topfartigen Vertiefung des Blechteils (212) ange- 
ordnet ist. 

36. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche 32 
bis 35, 

dadurch gekennzeichnet, daS das Kopfteil bis auf der dem Schaftteil 
(210b) zugewstndten Flache vom Blechteil voUstandig umschlossen 
ist. 
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37. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche 32 
bis 36, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Blechmaterial des Blechteils, das in die Hinterschneidung 
(329) hineinragt, als Ringfalz bzw. Ringwulst (326) ausgebildet wird. 

38. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspriiche 32 
bis 37, 

dadurch gekennzeichnet, 

dafi dem Bodenbereich des topfaitig umgeformten Blechteils (212) 
eine konvexe, dem Schaftteil des Funktionselements zugewandte 
Form (212b) aufweist. 

39. Zusammenbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 32 
bis 38, 

dadurch gekennzeichnet, 

dais der dem Bodenbereich zugewandte Ringfalz (322) des Kopfteils 
(210a) des Funktionselements (210) in den Eckbereich der topfarti- 
gen Vertiefung des Blechteils (212) hineingeformt ist, die zwischen 
dem Bodenbereich imd der Seitenwand der topfartigen Vertiefung 
ausgebildet ist. 

40. Zusanmienbauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 32 
bis 39, 

dadurch gekennzeichnet, dafi das Blechteil im Bereich wo die 
topfartige Vertiefung in die allgemeine Ebene des Blechteils (212) 
ubergeht sich in radialer Richtung erstreckende, schrage voneinan- 
der beabstandeten Nasen (334) aufweist, die auf der dem Blechteil 
zugewandter Seite Hohlkehlen bilden und dalS der obere Ringwulst 
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(320) entsprechende Nasen aufweist, die innerhalb der Hohlkehlen 
der Nasen (334) des Blechteils zur Verdrehsicherung formschlussig 
eingreifen 

41, Stempelanordnung zur Anwendung mit einem Funktionselement 
(210) mit einem Formmerkmale aufweisenden Schaftteil (210b) 
und einem Kopfteil (210a), insbesondere ein Funktionselement nach 
einem der Anspriiche 23 bis 31, 
gekennzeichnet durch 

- einen Aufienstempel (403), 

- einen Innenstempel (404), der innerhadb eines Stempelkanals (402) 
des Aufienstempels (403) in Bezug auf den Aufienstempel zwischen 
einer Aufnahmeposition fur das Funktionselement (210) und einer 
Einsetzposition fur das Funktionselement (210) verschiebbsir ange- 
ordnet ist, wobei in der Aufnahmeposition das Funktionselement 
vorzugsweise von der Seite in den Stempelkanal (402) einfuhrbar ist 
und in der Einsetzposition das Kopfteil (210a) des Funktionsele- 
ments aus der Stempelanordnung (400) herausragt und 

- durch mindestens zwei vom AulSenstempel getragenen Segmente 
(426) die an einer inneren Seite (430) vorzugsweise Formmerkmale 
(432) aufweisen, die in die Formmerkmsde des Schaftteils (210b) des 
Funktionselements eingreifen konnen und welche zwischen eine ge- 
offnete Position (Fig. 6B) entfemt vom Schaftteil (210b) des Funkti- 
onselements und eine geschlossene Position (Fig. 6C) in Eingrifif mit 
den Formmerkmalen des Schaftteils (210b) bewegbar sind. 



42. 



Stempelanordnung nach Anspruch 41, 

dadurch gekennzeichnet, dafi der Aufienstempel einen oberen Teil 
(414) und einen unteren, am oberen Teil befestigten Teil (412) auf- 
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weist, wobei eine konusformige, konzentrisch zur Langsachse (405) 
der Matrize angeordnete Vertiefung (420) im unteren Teil (412) vor- 
gesehen ist und die Segmente (426) entsprechende konusformige 
Flachen (442) aufweisen, da& die Segmente durch jeweilige federvor- 
gespannte, vorzugsweise schrag zur Langsachse (405) der Stem- 
peleuiordnung gestellten Stofiel (448) nach oben in Richtung des 
oberen Teils (414) gegen diesen vorgespannt sind und in dieser Po- 
sition mit ihren Fomimerkmalen (432) in denen (211) des unter dem 
Druck des Innenstempels (404) vorgedrangten Punktionselements 
(210) eingreifen konnen und dafi mittels einer auf das Funktionse- 
lement ausgeiibten, dieses aus dem Stempelkanal und den Seg- 
menten herausziehenden Zugkraft die StolSel (448) zuruck verdrangt 
werden konnen und sich gegen die konusformige Vertieftang 
(420)des unteren Teils vmd dabei in die geoffnete Position zur Frei- 
gabe des Punktionselements bewegen. 

43. Stempelanordnimg nach Anspruch 42, 

dadurch gekennzeichnet, da& der obere Teil (414) des Aufienstem- 
pels (403) zur Zentrierung der Segmente eine konusformige Vertie- 
fimg (422) aufweist, die ebenfalls konzentrisch zur Langsachse (405) 
der Matrize angeordnet ist und dafi die Segmente (426) weitere ko- 
nusformige Flachen (438) au^eisen, die mit dieser (422) in der ge- 
schlossenen Position in Eingriff gelangen. 
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